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Señores Miembros del Jurado Calificador: 
 
 
Cumpliendo con las disposiciones vigentes emanadas por el Reglamento de Grados y Títulos 
de la Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería, Escuela Académico Profesional de 
Ingeniería Industrial, someto a vuestro criterio  profesional  la  evaluación del presente trabajo 
de investigación titulado: “Propuesta de un Plan de Mantenimiento Preventivo para Mejorar 
la Productividad en el Área de Producción en la Empresa Metalmecánica lima 2018 ” el 
presente trabajo de estudio tiene como objetivo Proponer como propuesta de mejora de plan 
de mantenimiento preventivo en los equipos utilizados en la fabricación de mallas electro 
soldadas mejora la productividad en el área de producción de la empresa metalmecánica 
callao-2018. 
 
Esta investigación es de tipo de estudio aplicada-explicativa, con diseño no 
experimenal de tipo cuasi experimental-longitudinal de serie cronológica con enfoque 



















La Investigación denominada “Propuesta de mejora de un plan de mantenimiento 
preventivo para incrementar la productividad en el area de producción en la empresa 
metalmecanica lima 2018”, fue planteada con el objetivo Proponer en qué medida la 
propuesta de mejora de plan de mantenimiento preventivo incrementara la productividad en 
el área de producción de la empresa metalmecánica callao-2018 
Esta investigación corresponde al tipo de estudio es de tipo cuantitativo de diseño cuasi 
expeimental de nivel correlacional y de corte transversal. La muestra estuvo conformada por 
35 trabajadores de la empresa Metal mecánica. Se aplicó un cuestionario con aplicación de 
Escala de Likert. 
Para esta investigación el problema principal se concentro en la baja productividad en el área 
de produccion. En el que se incrmento en un a 21%, en productividad y un 14% en eficiencia 
y 12% en eficacia, con estos resultados del análisis inferencial de la variable dependiente, 
productividad, se demostró el comportamiento normal mediante shapiro wilk y con la prueba 
de t de studen, se validaron la hipótesis aprobando las del investigador con un nivel de 
significacncia de 0.00 
 













The research called "Proposed improvement of a preventive maintenance plan to increase 
productivity in the production area in the metalworking company lima 2018", was raised with 
the objective to propose to what extent the proposed improvement of preventive maintenance 
plan will increase the productivity in the production area of the metalworking company 
callao-2018 
This investigation corresponds to the type of study is of quantitative type of quasi- 
experimental design of correlational and cross-sectional level. The sample consisted of 35 
workers of the company Metal mechanics. A questionnaire was applied with the application 
of Likert Scale. 
For this investigation the main problem was concentrated in the low productivity in the 
production area. In which increased by 21%, in productivity and 14% in efficiency and 12% 
in efficiency, with these results of the inferential analysis of the dependent variable, 
productivity, normal behavior was demonstrated by shapiro wilk and with the test t of studen, 
the hypothesis was validated by approving those of the researcher with a level of significance 
of 0.00 
 



























































1.1. Realidad Problemátca. 
 
Análisis mundial sector siderúrgico 
“La industria Del acero ha pasado últimamente, por altos y bajos. Actualmente, las 
perspectivas para la economía global son en su mayoría positivas. Los países y las empresas 
se vuelven cada vez más interdependientes a través del comercio, la inversión y los sistemas 
financieros en todo el mundo. Los factores específicos que están impulsando la globalización 
del sector siderúrgico incluyen la capacidad excedente, la consolidación en los segmentos de 
proveedores y clientes, el aumento de los flujos de comercio mundial, el cambio de las curvas 




Ilustración 1alambron en proceso 
 
Fuente: elaboracion propia 
 
“A pesar de que la industria siderúrgica alcanzó su punto máximo de demanda en 2013, la 
inercia de la inversión de capital hizo que se continúe incrementando la producción de acero 
hasta 2016, lo cual llevó a una sobreproducción de acero por parte de demasiadas plantas, 
coincidiendo con el debilitamiento de la demanda” 
 
“China ha venido produciendo más acero cada año. En consecuencia, casi la mitad del 
acero del mundo se fabrica ahora en China. Las altas tasas de sobreproducción, combinadas 
con los volátiles precios de las materias primas, se suman a la lucha de las siderúrgicas para 





“A nivel mundial, el exceso de capacidad de producción de acero alcanzó 
aproximadamente 375 millones de toneladas métricas por año (MTPA) en 2016. Sin 
embargo, la desaceleración en China tomó a la mayoría por sorpresa. China tomó acciones 
para reducir la sobreproducción que amenazaba la oferta y los precios mundiales, sin que se 
llegara a balancear el mercado”. 
 
“Ahora se proyecta que el excedente descenderá a alrededor de 300 MTPA hacia el final 
de la década, con una capacidad de producción total que se estabilizaría en 2,200 millones de 
toneladas métricas para el 2020”. 
 


























“El mercado siderúrgico en Perú tiene una considerable importancia, teniendo en cuenta 
que satisface muchas de las necesidades de insumos para el mantenimiento y reposición de 
los bienes de capital que utilizan las industrias locales, así como para el proceso productivo 
de los bienes de consumo que éstas fabrican. Siendo los principales clientes de la industria 
los sectores construcción, manufactura y la minería. En 2007, la producción siderúrgica 
creció alrededor del 10%, con importantes incrementos de la actividad de manufactura, 
minería y construcción, éste último tiene una importancia en el sector mayor que en países 
como España, ya que, debido a su condición de país sísmico, las construcciones en Perú 
utilizan una mayor cantidad de hierro. El favorable contexto económico del país hace prever 
que la demanda anual de acero mantenga sus crecimientos del 15% en los próximos 
ejercicios. Los precios del mineral de hierro continuaron subiendo moderadamente en 2007. 
En cuanto a los precios del petróleo y los combustibles, se mantuvieron elevados en ese año, 
generando un encarecimiento de las importaciones tanto de productos siderúrgicos de Asia y 
Europa como de los insumos necesarios para la industria. 
“El mercado doméstico es abastecido por dos empresas locales, Siderperú y Corporación 




de Aceros Arequipa y SiderPerú para el periodo enero-febrero de 2008 fue de 110.000 
toneladas, un 49% más que las 74.000 producidas en el mismo periodo en 2007, habiendo 
ambas anunciado que mantendrán el ritmo de producción todo el año. Asimismo, las ventas 
para el primer trimestre han crecido en un 77.1% y el margen operativo se elevó de 11,3% a 
18,4%. Mientras que la producción nacional de productos largos es capaz de abastecer gran 
parte de la demanda nacional, la producción de productos planos permite cubrir sólo 14% de 
la demanda nacional, siendo el resto importado de diferentes países. Es de indicar el 
importante crecimiento que viene mostrando la demanda de productos planos, especialmente 
aquellos empleados en la industria metalmecánica”. 
“En cuanto a los planes de inversión, las dos principales industrias del sector han 
anunciado importantes inyecciones de capital para expandir su capacidad instalada, realizar 
mejoras tecnológicas, incrementar el uso de insumos más adecuados e incorporar el uso del 
gas de Camisea en sus plantas, intentando de esta manera reemplazar al carbón y al petróleo 
en ciertas etapas productivas. Aceros Arequipa ha invertido más de 80 millones de dólares 
en los últimos 4 años, planeando invertir un total de 280 millones, destacando entre estas 
inversiones la primera etapa del Proyecto Integral de Ampliación de Capacidad de 
Producción Corporativa de sus plantas de Pisco y Arequipa, que le permitirá incrementar su 
capacidad de producción de las 550.000 toneladas anuales a 1.000.000 para el primer 
trimestre de 2010. Por su parte SiderPerú invertirá en 2008 cerca de 120 millones de dólares 
en la modernización de su complejo siderúrgico de Chimbote, ampliando su capacidad de 
producción de 450.000 a 700.000 TM. Asimismo, están programados proyectos de 
inversionistas extranjeros para establecer plantas de producción de aceros especiales 
destinados a nichos especializados (productos siderúrgicos con valor añadido), tales Como 
piezas de minería e industria, estimándose que éstos entren en el mercado en los próximos 
dos años”. 
“De Cara a la entrada de una empresa en el mercado, cabe destacar la ausencia de 
obstáculos comerciales significativos y las elevadas tasas de crecimiento que mantienen las 
importaciones en los últimos años (43% para 2007). Y, en el caso de productos procedentes 
de España, si bien hasta la fecha no tienen una presencia importante, su calidad es reconocida 
y apreciada. Los principales competidores son, a día de hoy Brasil y China, éste último con 





suministrador en pocos años. Las perspectivas del sector son favorables, dados los nuevos 
proyectos de inversión previstos en los sectores construcción, minero y energético, se prevé 
que se mantengan los niveles de demanda, generados por la ejecución de importantes obras 
de infraestructura, tales como Techo Propio, o proyectos de inversión en los sectores minería 
e hidroeléctrico. Asimismo, recientemente se han descubierto en la región de Apurímac, 
yacimientos de hierro con reservas de al menos 500 millones de toneladas, superando así al 



























Nuestra realidad de la problematica 
“La disponibilidad está basada en el funcionamiento de los equipos de cada empresa 
evaluando el impacto de algunas fallas recurrentes, de tal forma no podemos indicar un valor 
adecuado preciso. De esta forma podemos decir que la disponibilidad se puede establecer en 
un valor mayor o menor según el objetivo establecido para cada equipo dentro de la empresa, 
si los valores son menores pues nos indica que tenemos fallas que evaluar donde se indica las 
causas de todas la posibles encontradas. La disponibilidad de cada equipo está indicada por 
la persona responsable de mantenimiento donde no se podrá tener un estándar fuera de un 
procedimiento establecido para dichos equipos. Llamaremos disponibilidad de los equipos a 
las horas disponibles en una determinada actividad a desarrollar para la cual fue seleccionada, 
donde se tendrá que interactuar las áreas correspondientes para tal fin de cumplimiento de 
una mayor disponibilidad, se tendrá que evaluar las horas de mantenimiento programado, 
correctivo, parada de equipo por operaciones en un determinado tiempo.” 
“Los mantenimientos se realizan para cuidar los activos de cada empresa en donde se 
Puede alcanzar una meta de reducción de costos en cada uno de ellos, donde la gerencia 
dispondrá de evaluación constante y facilidades para mantener una disponibilidad esperada. 
Hoy en día podemos aplicar varias estrategias para cumplir las metas de cada empresa de 
equipos pesados, dentro de estas podemos indicar el mayor factor de seguridad de 
mantenimiento de los equipos está en las personas que desarrollan dicha actividad, 
comprometidos, capacitados y motivados en concordancia de la gerencia hasta el personal de 
limpieza” 
El desenlacé de nuevos competidores en la actualidad están provocando más competitividad 
en la industria para que las empresas sean más productivas y competitivas; ante esos cambios 
la empresa metalmecánica, hoy en día es equilibrada, debido a la demanda que surge 
últimamente, la necesidad de mejorar la eficiencia, calidad y productividad. 
El único objetivo de todas las actividades de mantenimiento es asegurar la disponibilidad y 
confiabilidad en cada uno de ellos, todo esto surge la necesidad de mantener los equipos en 
óptimas condiciones, para todas las operaciones en conjunto con la función deseada 
cumpliendo con las necesidades del sistema de gestión de calidad, seguridad y medio 





fallas son presentadas constantemente por la ausencia de un plan de mantenimiento en los 
equipos que se utilizan para la fabricación de mallas electro soldadas, 
La ausencia de un de plan de mantenimiento preventivo en la planta, no ha permitido llevar 
registros históricos de reparaciones realizadas e inventarios, lo mismo que ha generado un 
fuerte egreso económico y los consecuentes problemas de operación al interior de la empresa. 
En cuanto al personal operario nos encontramos con la ausencia de capacitación técnica y 
falta de sensibilización en este lo que se ve reflejado en la ausencia de compromiso con la 
empresa. y así fue transcurriendo en cada equipo solo se le hacía mantenimiento cuando se 
presentaba un desgaste o por falta de lubricación y se descomponían, todo este método que 
se usaban ocasionaba demoras en proceso o cambios de proceso productivo se retrasara y los 
cambios establecidos aumentaran, y causara perdidas, por ello se necesitaba tener un 
mantenimiento preventivo para estos equipos, el cual tengamos que prevenir antes que el 
equipo falle y tenga paradas innecesarias. Hasta el día de hoy el mantenimiento en general es 
de vital importancia en una organización, realizando un buen mantenimiento a todos los 
equipos determinan la calidad del producto terminado, la vida útil de los equipos, así como 
la productividad en el área de producción. 
En una de las áreas de producción de la empresa metalmecánica S.A. en el cual se hará la 
investigación, son productos para la construcción se fabrica diferentes procesos de productos 
de alambres, productos electro soldadas, viguetas. Y utiliza diferentes modelos de máquina 
para cada producto establecido, el cual surge la necesidad de satisfacer a nuestros clientes en 
los tiempos de producción de cada cambio de producto. De esta forma cuanto más son las 
exigencias permitidas el producto será entregado al tiempo efectuado. 
Actualmente como equipo debemos brindar un buen servicio y estar comprometidos en afinar 
sus procesos, el área un mantenimiento adecuado que pueda cubrir el buen mantenimiento 
de los equipos, ya que dependen de estos, para la fabricación de productos establecidos en 
producción. Y se ve reflejado en la productividad. Por lo que se ha visto diseñar un plan de 
mantenimiento en los equipos programados para la fabricación de mallas electro soldadas. 
De esta forma, la presente investigacion busca brindar, aportar con propuestas y soluciones 
de mantenimiento preventive para mejorar la productividad en el area de proceso de mallas 









Ilustración 2 organigrama de la empresa 
 










Ilustración 3organigrma de mantenimiento 
 











El área de objeto de estudio: 
 
En donde se va a realizar el estudio de investigación es mini compañía de mantenimiento de 
la empresa metalmecanica. 
Las Funciones Generales de mantenimiento: 
Es asegurar y darle funcionamiento óptimo en los equipos de producción para la fabricación 
de mallas electrosoldadas y diferentes productos establecidos por el área de producción, 
proporcionando accesorios y equipos a disposición de producción para sus diferentes 
cambios de productos en un fin determinado para la entrega de sus productos terminados a 






El punto de partida del proceso: 
 
 
Solicitud del cliente: el cliente solicita el servicio con planos específicos, medidas requeridas 
para su respectiva fabricación de dicho producto. 
 
Planificación: los encargados de las operaciones de planificación, establecen la 
disponibilidad y el tiempo establecido y requerido por los clientes mediante ordenes de 
trabajo y fechas de entrega establecidas. 
 
Selección de equipos: se selecciona los accesorios y equipos requeridos para sus cambios de 
dicho producto con sus respectivos componentes para la fabricación de estos. 
 
Ejecución: los encargados del servicio que brinda el área de mantenimiento, específicamente 
al área de producción, son el personal de taller de utillaje, el personal es el encargado del 
mantenimiento y abastecer, programar y tener a disposición todos los equipos en buen 
funcionamiento a disposición y requerimiento para todos los cambios de proceso que tienen 
que hacer en determinado tiempo. 
Desmontaje de equipos: según lo requerido por órdenes de trabajo se procede al desmontaje 
de accesorios y equipos para su respectiva revisión y mantenimiento y tenerlo listo para sus 
respectivos cambios. 
Montaje de equipos: después del desmontaje y revisión de todos los accesorios dañados o 
gastados y cambiados por otros nuevos repuestos, se tienden a el armado de cada uno de 
ellos, con sus respectivas pruebas entes de entregar dichos equipos en determinados tiempos 
de entrega. 
Entrega de equipos y accesorios: según planos de ejecución se entrega la cantidad de equipos 















Figura 1problema iden 
 




Problemática del área en donde se identifican los problemas 
 
En una de las áreas de la empresa Prodac donde se realizará el estudio se ha identificado 
una suma mayor de reclamos de desabastecimiento en los equipos para la fabricación de 
mallas metálicas, malla minera o malla electrosoldada para sostenimiento se compone de 
barras lisas, laminadas en frío, longitudinales y transversales, que se unen en forma 
rectangular, fusionándose en todas sus intersecciones, es el área de Mantenimiento Ya 
dependen de este grupo para el mantenimiento y el funcionamiento para todos los procesos 
y cambios de formato, 
En dicha área podemos identificar algunos problemas que constantemente ocurren uno de 
ellos es el desabastecimiento de algunos equipos para el proceso de fabricación para los 
cambios programados. Generando ineficacia en el servicio para satisfacer efectivamente a 
sus clientes tanto internos como externo, no se cuenta con un método de cómo dar un buen 
mantenimiento equipos que influye en el proceso de armado, la ausencia de un procedimiento 
para estos equipos, en donde, los técnicos encargados desconocen en mal servicio que 





sus procesos y entrega de sus productos terminados, si prevalece esta rutina como empresa 
podría decaer en el mercado, ya que la insatisfacción de sus clientes externos, pondría influir 
en todos los aspectos, entregas de sus productos en fuera de fecha, productos rechazados, 
debido a los problemas repetitivos, se quiere cambiar la forma de satisfacer, en que tenga un 
conocimiento preciso de la importancia de calidad del servicio que viene ofreciendo hasta el 
día de hoy a sus clientes. 
Problemas identificados. el área donde se ha identificado los problemas en el cual tiene mayor 
efecto por que dejan de cumplir los servicios establecidos por nuestros clientes, es el área de 
mantenimiento, debido a la ausencia de un buen de mantenimiento para los equipos de 
producción para la fabricación y cambios de proceso de mallas electrosoldadas según el 
grafico árbol de problemas se puede representar el conjunto de probables causas que podrían 
provocar el problema en estudio del bajo servicio que brindan en los equipos de producción 
para los cambio de modulo. Debido a muchos factores, la falta de un procedimiento de 
trabajo, desgastes en los equipos, falta de un protocolo, etc. 
sí continua esta realidad las fallas en los equipos aumentarán, las paradas de maquina por los 
equipos desgastados, los pedidos se retrasarán, los costos de mantenimiento subirán. 
 
Identificación de problemas 
Diagrama de Ishikawa 
Segun GUAJARDO, (2003) “ishikawua presento el diagram causa-efecto como otra 
herramienta de aopoyo para los circulos de calidad en sus procesos de mejora”. (p.73). 
el dialogo Con el diagram de ishikawa elaborado con las 6 m en que consiste en las causas 
mas resaltantes, se realize considerando los problemas en el proceso de disponbilidad de 
equipos para los procesos de fabricacon, podemos observer los problemas que afectan y las 
porsibles inconvenientes de estas, identificanso en el area del taller de mantenimiento. En la 
empresa metalmecanica se require analizar cuales son los problemas mas frecuentes en los 
equipos y herramientas en el area del taller de mantenimiento lo cual afecta en los proesos de 
producción y su productividad en la empresa, 
El Diagrama Ishikawa se muestra las diversas causas que no son consideradas en el analisis 
mediante el diagram de Pareto puesto que son de valores despreciables para el studio. El 





horas paradas y desgastes excesivo en los equipos para los cambio de proceso para la 
fabricacion de mallas electrosoldada en la que afecta en sus procesos productivos y 





































































MANO DE MÁQUINA METODO 
Faltas   de 

































repuestos   en 
MATERIAL MÉDIO AMBIENTE MEDIDA 
Luego de observer las causas que dan como efecto la baja productividad en la empresa 
metalmecanica S.A. para mejorar el diagnostic se ordenara de descendiente las causas 
































Figura 2 diagrama de pareto 80-20 
 











80-20 Series2 Series1 
Series1   48   40   38   36   34   32   30   28   26   24   20   18   16   14   12   10    8 7 6 
Series2 11% 20% 28% 36% 44% 51% 58% 64% 70% 75% 80% 84% 87% 90% 93% 95% 97% 99% 100 
80-20    80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 
TÍTULO DEL EJE 
0% 











































Tabla 1tabal de frecuencia 
 
TABLA DE FRECUENCIA DE DIAGRAMA DE PARETO 
ITEM PROBLEMAS frecuencia % 
% 
Acumulado 
1 FALTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 48 11% 11% 
2 FALTA DE DIAGRAMAS DE OPERACIONES 40 9% 20% 
3 MANTENIMIENTO INADECUADO 38 9% 28% 
4 RETRASO DE REPUESTOS 36 8% 36% 
5 CONSTANTES ERRORES EN LA REVISION FINAL DEL EQUIPO 34 8% 44% 
6 FALTA DE LUBRICACION A LOS CILINDROS 32 7% 51% 
7 EQUIPOS MALTRATADOS POR MALA OPERACIÓN 30 7% 58% 
8 FALTA DE DATA DE LOS EQUIPOS 28 6% 64% 
9 GRANDES DISTANCIA ENTRE CAMPOS 26 6% 70% 
10 PERSONAL EMPIRICO 24 5% 75% 
11 FALTA DE REPUESTOS EN EL TALLER 20 4% 80% 
12 RUTA LARGA DE ENTREGA 18 4% 84% 
13 INEFICIENCIA DEL PERSONAL 16 4% 87% 
14 NO HAY METAS 14 3% 90% 
15 FALTA DE CAPACITACION 12 3% 93% 
16 FALTA DE HERRAMIENTAS Y EQUIPOS POR MALA OPERACIÓN 10 2% 95% 
17 FALLAS CONSTANTES POR MAL ARMADO 8 2% 97% 
18 AUSENCIA DEL MANUAL DE OPERACIONES 7 2% 99% 
19 REPUESTO FUERA DE MEDIDA 6 1% 100% 
  447 100%  
 
 

















1.2. Trabajos previos 
 
 
1.2.1 Antecedentes Internacional 
 
En la tesis de CONSTANTE, barona (2014) con el titulo “Mejoramiento de la producción 
de una planta embotelladora de cerveza super línea de cervecería nacional de la universidad 
de Guayaquil”, presentada previo a la obtención de titulo de Ingeniero Industrial en la 
Universidad de Guayaquil, (Ecuador), propone como objetivo Mejorar los niveles de 
productividad de las líneas de Envase Súper Línea en la empresa Cervecería Nacional S.A. 
en relación con la metodología utilizada por el autor es Explicativo–Descriptivo y Aplicado 
Empírico, enmarcado en un paradigma Cuantitativo. Los resultados que se obtuvieron, fueron 
la reducción de las averías en un 20%, como consecuencia de la participación de los operarios 
en identificación de anomalías técnicas en los equipos durante la operación habitual y la 
correcta implementación de las acciones que resultaron de los análisis de fallas. 
 
Según (GONZALES, 2012) I. “Diseño de un plan de mantenimiento basado en la 
confiabilidad para el circuito propatria B2, Sartenejas, Venezuela” Tesis para obtener el título 
de Ingeniero Electricista en la Universidad Simón Bolívar. 2012, pp. 170. el objetivo de 
estudio es diseñar un plan de mantenimiento basado en la confiabilidad para el circuito de 
distribución de Propatria B2 de la región oeste, con el propósito de aumentar la disponibilidad 
del circuito y obtener la relación costo beneficio óptima. La metodología empleada 
correspondió al enfoque cuantitativo, de tipo aplicativo con diseño experimental. Entre sus 
resultados destaca la mejora en el desempeño del personal y lograrse un mejor registro de la 
información y facilitar el diseño de planes de mantenimiento futuros. Asimismo, entre sus 
conclusiones menciona que la implementación del RCM debe llevar a los equipos estén más 
seguros y confiables, reducir los costos de mantenimiento, mejoras en la calidad del servicio, 
contribuye a aprovechar al máximo la vida útil de los activos al seleccionar preferiblemente 
tareas de mantenimiento a condición. Entre sus recomendaciones resalta en llevar registros 




equipo. Rescatamos los indicadores usados como la Eficiencia de la organización de 
mantenimiento, el Porcentaje de atraso del trabajo, Fallas Atendidas, Paradas y operación, la 
presente investigación proporciona una característica fundamental en relación a una de las 
variables que se investigan como es el mantenimiento basado en la confiabilidad brindando 
el soporte de fundamentación teórica. 
Según ( TAMARIZ VELEZ, 2014) en su tesis con titulo “Diseño del plan de mantenimiento 
preventivo y correctivo para los equipos móviles y fijos de la empresa de mirasol.s.a." tubo 
como objetivo la optimización de medios, mejorar el dominio de los costos, tener 
procedimientos homogéneos, seguimiento de máquinas y averías más homogéneo, mejor 
gestión del personal, delegación de responsabilidad a los Jefes de áreas, Mejora de relaciones 
con producción, más eficacia y rapidez en la ejecución de trabajos, mejor comunicación e 
integración de equipos polivalentes. 
 
En la tesis de (ANGEL GASCA & OLAYA VARGAS, 2014) Menciona en su tesis de 
“Diseño de una plan de mantenimiento preventivo para la Empresa Agroangel” Para obtener 
el grado de Ingeniero Mecánico) Colombia: Universidad Tecnológica de Pereira, 2014. Tomó 
como objetivo proyectar un plan de mantenimiento preventivo para los grupos que influyen 
en el proceso productivo de la empresa AGROANGEL. La metodología es el diseño de un plan 
de mantenimiento preventivo. Se concluyó que al tener una idea de mantenimiento preventivo, 
no señala necesariamente que jamás fallen o eliminen las paradas inoportunas en la máquina. 
El hecho de poseer dicho plan, es de concientizar a la compañía como a sus colaboradores de 
la importancia de conservar la maquina en buena situación y funcionamiento apropiado, para 
que así presten el servicio por el cual son empleadas. Esta investigación ayudo a entender 
cuán importante es la implementación de un plan de mantenimiento para el cuidado de las 
maquinarias y hacer que las mismas influyan de manera positiva en la productividad. 
 
(VALDES ATENCIO & SAN MARTIN PACHECO, 2013) Por consiguiente el objetivo 
de Este proyecto es el Diseñar un plan de mantenimiento preventivo-predictivo para los de 
los equipos de la empresa REMAPLAST, empresa dedicada a producir tubos y accesorio de 






Según (FIGUEROA FIGUEROA, 2015) Menciona en su tesis “definición de un plan de 
mantenimiento óptimo para equipos críticos de una planta de laminación” para optar al título 
de ingeniero civil mecánico, universidad de chile 2015, tiene como objetivo para los equipos 
críticos de una planta de laminación de metales. Un buen plan de mantenimiento La primera 
etapa del plan es el análisis de falla y criticidad de los equipos. Por último, es necesario definir 
una estrategia de mantenimiento y una equipos críticos analizados, con excepción del sistema 
de lubricación del Tren Medio. Inspecciones visuales, auditivas o en base a sensores que no 
impliquen un gran costo. 
 
1.2.2. ANTECEDENTES NACIONALES. 
 
Según (BANCES saenz, 2017) “aplicación del mantenimiento preventivo para mejorar la 
productividad en la fábrica de carretillas oré s.a.c, lima 2017” tesis para obtener el título 
profesional de ingeniero industrial: universidad cesar Vallejo que Tuvo Como objetivo 
principal de esta tesis Determinar cómo la aplicación del mantenimiento preventivo mejora 
la productividad en la Fábrica de Carretillas Oré S.A.C.. -El principal beneficio de un mayor 
incremento de la productividad es el poder producir más en el futuro, usando los mismos o 
menores recursos. Desde un punto de vista nacional, la elevación de la productividad es la 
única forma de incrementar la auténtica riqueza nacional. 
 
Segú (PILLACA, Luis) Menciona en su tesis de ““Implementación del mantenimiento 
preventivo de maquinaria pesada para incrementar la productividad, área de servicio técnico 
empresa komatsu mitsui callao - 2017”para la mejora de la productividad” para obtener tesis 
para optar el título de ingeniero industrial, Chiclayo: universidad cesar vallejo 2017. Este 
presente trabajo tubo como objetivo Determinar como la implementación del mantenimiento 
preventivo incrementará la productividad en la empresa KOMATSU MITSUI Área servicio 
técnico.. Se realizó el Diagnostico de mantenimiento y ocurrencia de averías en los procesos 
metalmecánica analizando los puntos críticos que originan el fallo de los equipos 
determinando las causas principales del problema, afectando a la producción con una parada 
de 921 horas totales anuales así mismo se propuso calcular los indicadores de productividad 




indicadores se propuso un plan de mantenimiento preventivo basado en la Confiabilidad, para 
ello se realizó el análisis de modo de falla, hoja de decisión, diagrama de Pareto y diagrama 
Ishikawa. Finalmente se realizó un análisis costo beneficio de la propuesta dada, dando un 
resultado favorable, logrando disminuir los tiempos de falla en un 75% y generando un costo 
beneficio de 1,32, lo cual indica que por cada sol invertido se ganaría 0,32 nuevos soles. 
 
Según (CASAS ROQUE, 2017) En su tesis publicada “Propuesta de plan de 
mantenimiento para mejorar la disponibilidad de los equipos críticos de la empresa terminales 
portuarios peruanos s.a.c. en el año 2017”. Con el objetivo de mejorar la disponibilidad de 
los equipos que están directamente relacionados con la actividad principal del almacén de 
contenedores de la empresa Terminales Portuarios Peruanos SAC. La mejora de la 
disponibilidad de los equipos críticos se alcanzará reduciendo los tiempos de las paradas no 
previstas (fallas) lo que permitirá que las metas de operaciones se alcancen sin 
perturbaciones. 
 
Según (SIMÓN VILLEGAS, 2017) Eduardo, en su tesis “implementacion de un plan de 
mantenimiento preventivo para mejorar la productividad en la empresa metalmecanica emeca 
sac, comas – diciembre 2017”realizada en la Universidad cesar Vallejo, tesis para obtener el 
titulo profesional de ingeniero industrial tiene como objetivo general Definir como la 
implementación de un plan de mantenimiento preventivo mejora la productividad de las 
maquinas en la empresa Emeca Sac. 
 
1.3. Teorias relacionadas al tema 
 
 
1.3.1. Variable independiente: Plan de mantenimiento Preventivo 
 
 
A proceder algunos conceptos que se dara a utilizar en la tesis: 
Segun GATICA, (2009) Señalo sobre el mantenimiento Como el conjunto de técnicas 
destinado a conservar equipos e instalaciones en servicio Durante el mayor tiempo posible 
(buscando la más Alta disponibilidad) y con el máximo rendimiento. A partir de la Primera 




departamento de mantenimiento buscan no sólo solucionar las fallas que se producen en los 
equipos, sino, sobre todo, prevenirlas, actuar para que no se produzcan (p.28). 
 
Para GALLEGO, (2010) el mantenimiento preventivo es aplicar una serie de técnicas y 
procedimientos que intenten disminuir y minimizar el riesgo de fallo y asegurar su normal 
funcionamiento Durante el mayor tiempo posible, alargar la vida útil de los equipos. Este tipo 
de mantenimiento se recoge los antecedentes ocurridos y se van a tomar con todos los 
componentes del sistema y se detalla qué se va a analizar y cada cuanto tiempo tiene que ser 
analizado. (pág. 9). 
 
Según NAVA, (2009) el mantenimiento preventivo es definido como una técnica 
fundamental en las empresas en lo que se planea y programa, teniendo como objetivo aplicar 
el mantenimiento antes de que se preséntenlas fallas, bien sea cambiando partes o 
reparándolas de esta forma reducir los gastos de mantenimiento, las inspecciones de rutina 
son de mucha importancia para reducir los motivos que conducen a paros inesperados y 
conservar las máquinas para suprimir los efectos mencionados anteriormente (pág. 16). 
 
Según CUATRECASAS, (2010), El Mantenimiento Preventivo (PM) se introduce en 
Japón procedente de EE. UU. En 1951 por parte de Toanenryo Kogyo. Se busca la 
rentabilidad económica por encima de todo, en base a la máxima producción, y para ello, se 
establecieron funciones de mantenimiento orientadas a detectar y/o prever posibles fallos 
antes de que sucedieran. […]. (p. 29). 
 
1.3.1.2 Dimensiones del Mantenimiento Preventivo Las dimensiones del mantenimiento 
preventivo son: 
Mantenimiento periódico o basado en Tiempo. 
CUATRECASA, (2012) nos dice “Se trata de actividades básicas que facilitan un 
funcionamiento consistente y continuado del equipo, tales como inspeccionar, limpiar, 
reponer y restaurar piezas periódicamente para prevenir las averías”. (p.706). 
Mantenimiento basado en Condiciones. 





modernas técnicas de procesamiento de señales que evalúan las condiciones del equipo 
durante la operación y determina cuando se precisa mantenimiento. Es una técnica de alta 
fiabilidad basada en las condiciones reales del equipo y no en periodos de tiempo. (p. 707). 
1.3.1.3 Tipos de mantenimiento 
Mantenimiento Correctivo 
El mantenimiento correctivo comprende las mejoras realizadas sobre la máquina y sus 
componentes a fin de realizar adecuadamente el mantenimiento preventivo. 
Segun GARCIA (1998) nos dice que en Este tipo de mantenimiento, llamado tambien “a 
rotura” solo se interviene en los equipos cuando el fallo ya se a producido. (p.25) 
 
Mantenimiento preventivo 
“Estas actividades, identifican y supervisan todos los elementos estructurales del equipo, así 
como condiciones presentes, para anticiparse a fallos que puedan provocar averías y 
detención de la producción” (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p. 192). 
 
Mantenimiento Predictivo. 
El mantenimiento predictivo consiste en la detección y diagnóstico de averías antes que se 
produzcan. Así poder programar los Paros para su reparación. 
Asimismo Gomez (1998), nos dice que el mantenimiento predictivo, tambien conocido como 
mantenimiento segun estado o segun condición, surge como respuesta a la necesidad de 
reducer los costos de los métodos tradicionales-correctivo y preventive. La idea basica de 
esta filosofia de mantenimiento parte del conocimiento dl estado de lose quipos. 
 
 
1.3.2. Objetivos del mantenimiento preventive 
 
(OLIVES, 2014) “los objetivos principales del mantenimiento preventivo son los 
siguientes: Garantizar la seguridad de los equipos y/o instalaciones para el personal, reducir 
la gravedad de las averías, evitar la parada productiva, reducir los costes que se derivan del 
mantenimiento, optimizando los recursos, mantener los equipos en condiciones de seguridad 






1.3.2.1 Dimensiones de la productividad 
 
Existen ciertas confusiones semánticas entre los términos productividad, eficiencia, 
eficacia y efectividad. La productividad es una medida de la eficiencia con que se 
transforman los recursos o factores productivos en bienes y servicios. 
Eficiencia. 
Según MEDIANERO, David (2016), “La eficiencia, intuitivamente, puede representarse 
mediante la relación de metas” (p.38) 
Relación entre el resultado alcanzados, los recursos utilizados, Así, buscar eficiencia es 
tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya desperdicio de consiste en utilizar los 
recursos adecuadamente. (Gutiérrez, 2014, p.21). 
Eficacia. 
Es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los resultados 
planeados; en otras palabras, la eficacia se puede ver como la capacidad de lograr el efecto 
que se desea o se espera, mientras que la eficacia implica utilizar los recursos para el logro 
de los objetivos trazados (hacer lo planeado) se puede ser eficiente y no generar desperdicio, 
pero al no ser eficaz no se están 34 alcanzado los objetivos planeados (MEDIANERO, David, 
2016, p.37). 
Efectividad por otro lado, se encuentra vinculada al de manejo empresarial estratégico. La 
esencia de la gerencia es sin embargo la efectividad, esta es un producto de la eficiencia y la 
eficacia y se describe como la satisfacción de las necesidades reales de la empresa mediante 




















1.3.3. VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
 
 
Según BAIN, (1985) define la productividad que es la relacion entre cierta producción y 
ciertos insumos. La productividad no es una medida de la producción ni de la cantidad que 
se a fabricado. Es una medida de lo bien que se han combinado y utiizado los recursos para 
cumplir los resultados específicos dseables. (p.19) 
 
Productividad= producción = resultados logrados 
Insumos recursos empleados 
 
 
Según GUTIÉRRES, (2010) define La productividad tiene que ver con los resultados que 
se obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr 
mejores resultados considerando los recursos empleados para generarlos. En general, la 
productividad se mide por el cociente formato por los resultados logrados y los recursos 
empleados. (p.19). 
 
Según CRUELLES, (2012), la productividad es un ratio que mide el grado de 
aprovechamiento de los factores que influyen a la hora de realizar un producto; cuando 
mayor sea la productividad de nuestra empresa, menor seran los costes de producción y, 
por lo tanto, aumentara nuestra competitividad dntro del mercado. (p. 20). 
 
GALINDO & RIOS (2015) menciona que la productividad es una medida de qué tan 
eficientemente utilizamos nuestro trabajo y nuestro capital para producir valor 
económico. Una alta productividad implica que se logra producir mucho valor económico. 
Una Alta productividad implica que se logra producir mucho valor económico con poco 
trabajo o poco capital. Un aumento en productividad implica que se puede producir más 
con lo mismo. (p. 2) 
 
Según CRUELLES, (2013) define la productividad como un indicador que mide el 
aprovechamiento de los materiales que influyen a la hora de hacer un producto. Para tener 
menores costos de producción y ser competitivos debemos tener mayor productividad en 
la empresa. (p.722). 
 
25 
Según NIEBEL, (2009) nos resume La herramienta fundamental que generan una mejora 
en la productividad incluyen métodos, estudios de tiempos estándares y el diseño del 
trabajo, doce por ciento de los costos en que incurre una empresa fabricante de productos 
metálicos está representado por trabajo directo, 45% por materia prima y 43% por gastos 
generales. todos los aspectos los aspectos de una industria o negocio – ventas, finanzas, 
producción, ingeniería, costos, mantenimiento y administración- ofrecen áreas fértiles 
para la aplicación de las herramientas para incrementar la productividad. (p.1). 
Tipos de productividad 
JIMENES Y ESPINOZA, (2007) “la productividad total es el resultado de dividir las las 
salidas entre las entradas, osea, el valor de todos los productos fabricados entre el valos 
de todos los insumos utilizados”. (p. 538). 
Productividad parcial: “cuando se mide la productividad en forma parcial se obtienen 
varios índices, mediante la división del producto obtenido y los factores de producción, 
como materiales, maquinaria, mano de obra, y tiempo.” 
 
Factores para medir la productividad 
Cruellles, (2013, P. 722) La productividad es un ratio que mide el grado de 
aprovechamiento de los factores que influyen a la hora de realizar un producto, se hace 
entonces necesario el control de la productividad. Cuanto mayor sea la productividad de 
nuestra empresa, menor será los costes de producción y, por lo tanto, aumentará nuestra 
competividad dentro del mercado. 
 
Según GUTIÉRREZ, (2014) Explica: La medición de la productividad resulta de 
valorar adecuadamente los recursos empleados para producir o generar ciertos resultados 
en la organización. Es usual ver la productividad a través de dos componentes: eficiencia 
y eficacia. (p.20). 
 
Datos necesarios para el control de la productividad 
Según “Un sistema de control de la productividad pretende ser algo mucho más amplio 
que un informe de la situación real frente a lo que debería ser. Mucho más que un gráfico 
que señale lo bien o lo mal que lo hemos hecho, se trata de identificar a cada uno de los 
causantes de retrasos en la ejecución del trabajo y cuantificar dicho retraso. El primer 
paso para poder solucionar un problema es identificar y conocer ese problema a fondo, 
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este es el principal objetivo de un sistema de control de la productividad. Habitualmente, 
al no existir información completa y real de la situación, los problemas no se pueden llegar 
a identificar, o en muchos casos se confunden”. 
 
Medición del desempeño en una organización “En efecto, un aspecto fundamental en una 
organización es decidir qué y cómo se va a medir su salud o desempeño, ya que la elección 
de lo que un negocio o un área mide y analiza, comunica valor, encauza el pensamiento 
de los empleados y fija las prioridades. Las medidas son un medio sistemático para 
convertir las ideas en acción. En la búsqueda de mejorar la competitividad de una 
organización, es necesario medir lo que es importante y clave en los procesos, en la gente 
y en los resultados que se quieren mejorar. La siguiente frase resume lo que se quiere 
comunicar en esta sección: dime qué mides y cómo lo analizas, y te diré qué es importante 
para tu área y para tu organización”. 
 
Dimiensiones de la variable productividad 
Disponibilidad 
García, (2012, P.130) La disponibilidad es una función que permite estimar en forma 
global el porcentaje de tiempo total que se puede esperar de que un equipo esté disponible 
para cumplirla función principal para la cual fue destinada. 
 
 
Según Duffaa, (2009, P. 286) Define: La disponibilidad es una medida de la Operación 
programada que se logra en la producción, o de manera inversa, una medida de la duración 
de la falla o tiempo muerto. 
Según González, (2014, P. 57) Define: La disponibilidad es, por tanto, el porcentaje de 
tiempo que el sistema o equipo esta útil para la producción en la organización. la 
disponibilidad de un equipo representa el porcentaje del tiempo en que quedó a 











A = Disponibilidad 
TPP = Tiempo de producción programada 




Proceso productivo del mantenimiento de los equipos 
 
 
La disponibiidad de los equipos en mantenimiento para los proeceso de fabricación que 
van dirigidos a los cambios de productos que sugieren porduccion empieza desd la 
selección de cilindros neumáticos en reparación, porta electrodos imanen y demás 
accesorios que influyen en los procesos de fabricación. 
 
 
Una vez seleccionado los equipos por defectos o falta de repuestos o por falta de un 













Se cambian los repuestos por desgastes por falta de lubricación o fuera de medida en la 
fabricación de los embolos internos 
 
 
Figura 4 embolos circular 
 
Fuente: elaboracion propia 
 
 
Luego se procede a cambiar los sellos internos ya sea por desgastes o por el uso 
continuo que se detecta cada uno de estos componenetes y se retira y cambia sus interiores 


























Figura 5partes detalladas del cilindro 
 
Fuente: elaboracion propia 
 
 
Luego se procede al ensamble de los cilindro para que se dirija al banco de prueba para 
su mejor funcionamiento Luego del mantenimiento de cada uno de los equipos se procede 
a trasladar los equipos a maquina para sus respectivos cambios de programados 
 
1.4. Formulación del problema 
 
1.4.1. Problema General. 
 
¿Cómo la propuesta de mejora de un plan de mantenimiento preventivo en los equipos 
utilizados para la fabricación de mallas electro soldadas que permite el incremento de la 
productividad en el área de producción de la empresa metalmecánica lima - 2018? 
 
1.4.2. Problemas específicos 
Problema especifico 1 
Cómo la propuesta de mejora de un plan de mantenimiento preventivo en los equipos 
utilizados para la fabricación de mallas electro soldadas que permite el incremento de la 
eficiencia en el área de producción de la empresa metalmecánica lima - 2018? 
 
Problema especifico 2 
¿Cómo  la  propuesta de mejora de un plan de mantenimiento  preventivo en los equipos 
30 
utilizados para la fabricación de mallas electro soldadas que permite el incremento de la 
Eficacia en el área de producción de la empresa metalmecánica lima - 2018? 
 
 
1.5. Justificación del estudio. 
 
Los problemas se siguen presentando en el área de producción (mallas electro 
soldadas) por la falta de abastecimiento en los equipos, mantenimiento de estos, tiempo 
de entrega fuera de lo provisto, para sus cambio de proceso, por la ausencia de un 
procedimiento de trabajo, Reprocesos de trabajo etc. es importante aplicar un plan de 
mantenimiento en los equipos utilizados para la fabricación de mallas electro soldadas, 
debido a que no hace un seguimiento, al no reportar, y no nos permita prevenir a la 
totalidad las fallas de los equipos y los equipos que se encuentran en funcionamiento para 
la fabricación de mallas electro soldadas, Por los que los procesos de producción son muy 
significativos, se justifica la necesidad de plantear este tema de estudio en el cual se 
procederá a presentar una propuesta formal de medida para un plan de mantenimiento en 
los equipos mediante el análisis para mejorar la productividad al realizar este proyecto se 
contribuirá con un método de mejora y ser más eficiente en el mantenimiento de los 
equipos y la entrega a tiempo para sus procesos productivos. Con la presente investigación 
se pretende analizar cuáles son las principales causas del ¿Por qué? El mal servicio en la 
entrega a tiempo de los equipos, deterioro de estos mismos, reprocesos de trabajo, tiempo 
de parada, detectando el aspecto que genera de manera directa e indirecta en los procesos, 
buscando mejorar la satisfacción del cliente interno como externo, para que no afecte el 
indicador de sostenibilidad de la empresa y con ellos ser más eficaces. 
 
Los beneficios a obtener con un de plan mantenimiento preventivo es mantener la 
durabilidad y disponibilidad de los equipos para mejorar la entrega a tiempo para sus 
procesos y ser más productivos en el área. Lo que queremos buscar con un plan de 
mantenimiento en los equipos es aumentar al máximo la disposición en los equipos en los 
procesos de fabricación, asegurando que estos equipos se encuentren aptos de 
funcionamiento, cumpliendo las eficientemente la entrega de estos equipos sin retraso 
alguno. Se pretende cambiar de cómo se practica un buen mantenimiento preventivo 
dentro del área de mantenimiento para los equipos que utilizan para fabricar dicho 
producto, en donde guiara a crecer la productividad, garantía en los equipos. lo que 
reflejara e impactara en la calidad del producto fabricado, de esta manera mejorando la 
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calidad, el servicio, creando así la oportunidad de ser eficientes siguiendo las reglas de 
calidad ya establecidos por la empresa. En donde los resultados será la mejor arma y con 
esta propuesta de mejora está relacionados la durabilidad de los equipos, en donde se 
creará formatos para hacer seguimiento de cada una de ellas. En donde la empresa 
metalmecánica se verá beneficiado económicamente al no hacer gastos innecesarios y 
además su producción tendrá un balance posible en la producción. Los detalles que se 
consideran son muy importantes para mejorar en el proceso en la empresa metalmecánica, 
en el área de producción es la formación de como concientizar la importancia de prevenir 
las fallas para cuidado de nuestros equipos. Se podrá mostrar los resultados adquiridos, 
debido a que las fallas se pueden evitar adecuadamente de manera programada y 
sistemática. 
 
1.5.1. Justificación teórica 
 
Según BERNAL, (2010). “En investigación hay una justificación teórica cuando el 
propósito del estudio es generar reflexión y debate académico sobre el conocimiento 
existente, confrontar una teoría, contrastar resultados o hacer epistemología del 
conocimiento existente”. (p. 106). 
Esta investigación por la cual pretende diseñar métodos y planes de mantenimiento para 
los equipos programado, mediante la aplicación de la teoría y los conceptos de 
mantenimiento y productividad identificar las fallas de los equipos, percutiendo al área de 
producción, al mal funcionamiento de los equipos, las paradas repetitivas, falta de 
repuestos, demora en la entrega de estos, fallas consecutivitas, durabilidad de los equipos, 
pérdidas de dinero para la empresa metalmecánica. Aumentando la indisponibilidad y 
confiabilidad, modificando los enlaces de mantenimiento con un buen seguimiento se 
dará un mejor control de los equipos. Esto permitirá que la compañía de mantenimiento 
brinde un mejor servicio, mayor satisfacción a los clientes tanto internos como externos, 
y generar un incremento en la producción. 
 
 
1.5.2. Justificación práctica 
 
Según BERNAL, (2010) “Se considera que una investigación tiene justificación práctica 
cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias 
que al aplicarse contribuirían a resolverlo”. ( p.106). 
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Desarrollando un mejor de mantenimiento en los equipos de producción para fabricación 
de mallas electro soldadas en la Empresa metalmecánica, y con el resultado se podrá 
encontrar soluciones concretas a la problemática que ocurre, y como consecuencia se 
desarrollara; prevenir las fallas de los equipos en el área de producción, se podrá lograr 
reducir los costos de mantenimiento y aumentar la disponibilidad y durabilidad de los 
equipos, para los procesos de fabricación. 
 
1.5.3. Justificación metodologíca. 
Según BERNAL TORRES, (2010) “En investigación científica, la justificación 
metodológica del estudio se da cuando el proyecto que se va a realizar propone un nuevo 
método o una nueva estrategia para generar conocimiento valido y confiable”. (p.107). 
Para tener una justificación metodológica se considera que la empresa metalmecánica se 
van a tomar en cuenta un análisis estadístico de las fallas de los equipos, encontrando la 
causa  raíz  de  estos.  y  sus  posibles  soluciones, parámetros mediante formatos y 
comparación de valores de los equipos como: mediciones, presiones y flujos en sistemas. 
Hidráulicos, con la investigación se logra solucionar los problemas de los equipos 
presentados. 
 
1.5.4. Justificación tecnológica 
 
Mediante un mejor de mantenimiento centrado en confiabilidad y disponibilidad en los 
equipos tiene como beneficio: Reducir el tiempo de parada en los procesos de fabricación, 
operación, disminuir los periodos de inoperatividad por fallas o desgate y durabilidad de 




1.6.1 Hipótesis General 
Ha: La propuesta de mejora de un plan de mantenimiento preventivo en los equipos 
utilizados en la fabricación de mallas electro soldadas que permite el incremento de la 
productividad en el área de producción de la empresa metalmecánica lima-2018. 
 
Ho: La propuesta de mejora de un plan de mantenimiento preventivo en los equipos 
utilizados en la fabricación de mallas electro soldadas que no permite el incremento de la 






Hipótesis Específica Nº 1 
La propuesta de mejora de un plan de mantenimiento preventivo en los equipos 
utilizados en la fabricación de mallas electro soldadas que permite el incremento de la 
Eficiencia en el área de producción de la empresa metalmecánica lima-2018. 
 
Hipótesis especifica Nº 2 
 
La propuesta de mejora de un plan de mantenimiento preventivo en los equipos utilizados 
en la fabricación de mallas electro soldadas que permite el incremento de la Eficacia en el 




1.7.1. Objetivo General 
 
Proponer el plan de mantenimiento preventivo en los equipos utilizados en la fabricación 
de mallas electro soldadas que permite el incremento de la productividad en el área de 
producción de la empresa metalmecánica lima -2018 
1.7.2. Objetivo Especifico 
Objetivo Especifico Nº 1 
Proponer el plan de mantenimiento preventivo en los equipos utilizados en la fabricación 
de mallas electro soldadasque que permite el incremento de la eficiencia en el área de 
producción de la empresa metalmecánica lima-2018 
 
Objetivo Especifico Nº 2 
Proponer el plan de mantenimiento preventivo en los equipos utilizados en la fabricación 
de mallas electro soldadas que permite el incremento de la Eficacia en el área de 







































































El diseño de investigación es de tipo experimental longitudinal, donde, se manipulara las 
variables independiente para ver efecto, que trasciende en la variable dependiente 
(HERNANDEZ SAMPIERI, FERNANDEZ COLLADO, & BAPTISTA LUCIO, 2014, 
p. 149). 
Longitudinal 
Porque la investigación realizada es en un determinado tiempo. 
Experimental- cuasi experimental 
Para la presente el diseño es Cuasi experimental, debido el investigador de alguna forma 
ejerce el dominio mínimo y control de la variable independiente y por qué no existe una 
asignación aleatoria, ni participantes, grupos peri si se administra pruebas antes y pruebas 
después (post pruebas). 
 
Dónde: 
O1 O2; Mediciones pre-test de la variable independiente. 
O3 O4: Mediciones post-test de la variable independiente. 
X: Variable independiente 
 
2.2. Tipo de investigación 
 
Esta investigacion es de enfoque cuantitativo (que representa, Como dijimos, un conjunto 
de procesos) es secuencial y probatorio. Cada etapa precede a la siguiente y no podemos 
“brincar o eludir” pasos, el orden es riguroso, aunque, desde luego, podemos redefi nir 
alguna fase. Parte de una idea, que va acotándose y, una vez delimitada, se derivan 
objetivos y preguntas de investigación, se revisa la literatura y se construye un marco o 
una perspectiva teórica. (FERNANDEZ COLLADO, BAPTISTA LUCIO, & 
HERNANDEZ SAMPIERI, 2010, p. 49) 
 
Además Investigación de tipo aplicada: Esta investigación es de tipo Aplicada porque el 
problema es Conocido por el investigador y lo usa para obtener respuestas a las preguntas 
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específicas. Su Objeto es resolver los problemas de forma práctica, es decir se centra en 
llevar las teorías a laPráctica, estos problemas son planteados en un momento dado. 
También llamada investigación Empírica porque busca la aplicación del conocimiento 
que se obtiene con el fin de fortalecer las competencias para la resolución de los 
problemas de alguna situación. 
Investigación Explicativa: Busca establecer un nivel de causalidad (causa – efecto), se 
busca 
Responder por las causas de los eventos y en qué condiciones se manifiestan. 
Investigación Descriptiva: Busca establecer la estructura o comportamiento de la 
empresa. 
 
Investigación de nivel Correlacional / Causal: Esta investigación es de nivel 
correlacional 
De tipo no experimental porque el investigador evalúa dos variables y halla una 
relación entre Ambas mediante el uso de la estadística. Por lo tanto, no hay una 
manipulación de las 
Variables Este tipo de investigación busca la interacción de las variables, es así que 
cuando se Demuestra el cambio de una de ellas, se asume que también va a cambiar la 
otra variable 
Porque ambas guardan una relaciónLos diseños transeccionales correlacionales/causales 
tienen como objetivo describir relaciones 
Entre dos o más variables en un momento determinado. Se trata también de descripciones, 
pero No de variables individuales sino de sus relaciones, sean éstas puramente 
correlacionales o Relaciones causales. En estos diseños lo que se mide es la relación entre 
variables en un tiempo Determinado. Por lo expuesto anteriormente mi investigación será 
transeccional Correccional/causal, por lo que más adelante para la validación de mis 
hipótesis generales y especificas utilizaré prueba de hipótesis correccionales/causales 
. De Corte transversal: debido a que recoge y analiza datos en un momento determinado. 
Debido a que la presente investigación es correlacional causal aplicaré pruebas de 
hipótesis de Pearson, diagrama de dispersión simple y regresión porque todos generan 
como resultado el Valor ry r 2 
 
2.3. Variables, Operacionalización. 
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Variable independiente: Plan de Mantenimiento Preventivo. 
Según GUTIERREZ, (2017)“mantenimiento preventivo es uno de los tipos d 
mantenimiento más relevantes porque en general es el que evita un coste económico 
menor con mejores resultados, por tanto se puede considerar uno de los más óptimos”. 
(p.222). 
 
Variable dependiente: Productividad 
Segun NEMUR, (2016) “productividad puede definirse como el arte de ser capaz de crear, 
generar o mejorar bienes y servicios. En terminus economicos simples, es una medida 



















































































1.- “Se puede definir como, las 
secuencias de un determinado 
procedimiento para una 
actividad, minimizando los daños 
de un componente reflejado en 
menor gasto 
económico con una tendencia de 







preventivo se mide 
mediante sus dimensiones : 
mantenimiento basado en el 
tiempo, mantenimiento 
basado en las condiciones, 
el instrumento a utilizar el 






















































































La productividad es la relación entre cierta 
producción y ciertos insumos, La 
productividad no es una medida de la 
producción ni de la cantidad que se ha 
fabricado. 
Es una medida de lo bien que se han 
combinado y utilizado los recursos para 


























se miden en unidades 
fisicas, para realizar 




























2.4. Población y muestra 
 
Población: 
Segun valderrama, (2015) “ señala que la población es un grupo de valores de cada 
variable que se obtiene de las unidades que pertenecen al universo”. 
Es por eso, que la población determinada para la presente investigación está constituida 
por los equipos de producción 35 personas para la fabricación de mallas electro soldadas 
máquinas del área de producción. 
 
Tabla 4 distribucion de la poblacion 
 
Departamento de operaciones amntenimiento y produccion 
total de 
personas 
colaboradores de produccion 25 
personal de mantenimiento 10 
total de poblacion 35 
Fuente: elaboración propia 
2.3.2. Muestra: 
 
Según HERNANDEZ, (2014) Define: Es un aumento de la población sobre el cual se 
recolectarán datos, y que tiene que comprobarse con precisión, además de que debe ser 
representativo de la población”. En esta ocasión considerando el tamaño de la población 
no fue necesario hacer muestreo y la muestra debe ser considerada igual a la población. 
(p.175). 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
 
2.4.1. Tecinca de recolección de datos 
 
 
Según, AN, (2010), Explica: En la actualidad, en investigación científica hay una 
variedad de técnicas o instrumentos para la recolección de información en el trabajo de 
campo de una terminada investigación. De acuerdo con el método y el tipo de 
investigación que se va a realizar, se utilizan unas u otras técnicas. Las técnicas utilizadas 
en la presente investigación serán: Observación Experimental, Análisis documental y 
Observación de zona. la recolección de los datos será los instrumentos que serán los 
formatos establecidos para seleccionar un mantenimiento preventivo  en estado  antes  y 
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después. las técnicas aplicadas en esta presente investigación será observación 
experimental el análisis documental y la observación de campo. (p.192). 
Instrumentos: 
 
Según HERNANDEZ, (2014) Considera: “que un instrumento de medición adecuado 
es aquel que registra datos observables que representan verdaderamente los conceptos o 
las variables que el investigador tiene en mente. La presente investigación para la 
medición de los indicadores se usarán los siguientes instrumentos de medición: fichas de 
observación y registros”. 
 
Para la variable independiente: plan de mantenimiento preventivo Se utilizaron 
indicadores con la finalidad de medir el problema en el servicio de mantenimiento de la 
empresa metalmecánica s.a en un tiempo determinado, con la finalidad de poder compara 
resultados de las variables emplearemos el formato de seguimientos inspecciones con la 
finalidad de recoger información acerca de la durabilidad de los equipos utilizados, de 
esta forma poder tener mejor control de estos. 
Para la variable dependiente: Productividad 
Se realizaron indicadores con la finalidad de medir el problema en la mantenibildad de 
los equipos de la empresa metalmecánica. En un tiempo determinado, con la finalidad de 




HERNANDEZ, (2014) Define: “La validez, se refiere al grado en que un instrumento 
mide realmente la variable que pretende medir”. (p.85). 
En cuanto a la validación de los instrumentos será solucionado por juicio de tres 
ingenieros expertos, especialistas del tema de investigación de la escuela de ingeniería 
industrial de la universidad Cesar Vallejo, en donde revisar el contenido integral de las 
fichas de observación y registro. 
La validez de este instrumento se medirá con el juicios de los tres expertos, teniendo 
en cuenta los tres asesores académicos de grado de ing. Mgtr. de la escuela de ingeniería. 
Mcs. Ing. Hector Antonio Gil Sandobal 
Ing. Eduardo Quintanilla de la cruz 




La confiabilidad de un instrumento de medición en investigaciones de este tipo se 
refiere al grado en que su aplicación repetida al mismo individuo u objeto produce 
resultados iguales, y de ser lo contrario a lo puntualizado tal confiabilidad será rechazada. 
 
Para la confiabilidad de la aplicación del instrumento se empleó el Alpha de Cronbach. 
Para la validez de contenido del cuestionario se empleó la prueba binomial que analiza 
las respuestas de los tres expertos que validaron el instrumento. 
Para la validez de criterio se empleó el índice de Kappa de Cohen que contrasta los 
valores 
Observados contra los valores esperados de las respuestas de los tres expertos que 
validaron el instrumento. 
 
2.6. Métodos de análisis de datos. 
 
En este proyecto de investigación se utilizara el software estadístico SSPS en donde 
nos permitirá procesar datos ingresados, en donde se obtendrá resultados y tablas de 




Que sirven para describir el comportamiento de una variable en una población o en el 
interior de subpoblaciones y se limita a la utilización de estadística descriptiva (media, 
varianza, cálculo de tasas, etc.). 
Análisis para la prueba hipótesis: 
Coeficiente de correlación d Pearson .para conocer los niveles o rangos de correlación 














2.7. Aspectos éticos 
 
La data obtenida y recopilada para la investigación ha sido veraz y autentica, 
manteniéndose la Confidencialidad del caso sobre el personal involucrado en la 
otorgación de la información Recabada, así como también se deja constancia sobre la 
honestidad y seriedad puesta en esta Investigación, asimismo se respetaron las respuestas 














































































































































3.2. Desarrollo de la propuesta de mejora 
Situación actual 
La empresa metalúrgica se encuentra ubica en el distrito de ventanilla, provincia del callao 
ciaudad de lima peru, inicio sus operaciones en el año 1994. Es una empresa que ya se 
adecuo a los estándares establecidos en la fabriacion de alambre y derivados, la 
competencia ha ido aumentado en estos últimos años por lo que la competitividad es mas 
fuerte y las competencias han aumentado considerablemente en el setor de la metalurgia. 
El compromiso de la satifaccion a los clientes es primordial, por ello se ha obligado a 
mejorar enalgunos sectores de la empresa. 
La empresa metalmecanica actualmente cuente con distintas sectores de diferentes 
productos debidamnete, establecidas íntegramente a disposición de los clientes. Cada 
sector tiene asignada diferentes productos con capacidades distintas, lo cual pone a 
disponibilidad en cualquier momento para los procesos de producción, nuestro servicio 
esta diseñado especialmente para el mercado local, nacional e internacional. 
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En relación a la misión de la empresa, nos dice que es una organización que bridamos 
soluciones de alambree de acero de muchos sectores, como la agricultura, construcción, 
minería, infraestructura e industrial, con diferentes productos, como mallas, gaviones, 
alambre puas, clavos, y alambre galvanizado. 
 
Los valores establecidos de la empresa metalmecanica son: 
1. Estar orientados al Cliente 
“Nuestros clientes son nuestra razón de ser, y buscamos establecer con ellos relaciones 
sólidas y duraderas. Los acompañamos en sus emprendimientos y perseguimos que estén 
satisfechos con nuestra propuesta de valor”. 
2. Respetar a las personas y su entorno 
“Promovemos la diversidad y buscamos construir y mantener relaciones con las distintas 
comunidades de nuestro entorno. Desarrollamos nuestras actividades de manera 
responsable, poniendo énfasis en el cuidado del ambiente y en el cuidado de la integridad 
física y emocional de quienes la realizan”. 
3. Actuar con integridad 
 
“Estamos comprometidos con el accionar serio y ejemplar de todas nuestras actividades, 
respetando todos los requerimientos del marco legal vigente en donde operemos. Somos 
consistentes con nuestros ofrecimientos y los cumplimos a cabalidad”. 
4. Gestionar de manera irreprimible el cambio 
 
“Vivimos comprometidos en enfrentar sin desmayo, los cambios que el entorno nos 
presente. Lo hacemos aprendiendo juntos, con esfuerzo, creatividad, búsqueda de la 
mejora continua e innovación”. 
 
 
Descripción del proceso de mantenimiento 
 
 
En relacion a la descripcion del servicio que Brinda el area de mantenimiento el grupo 
encargado a la mantencion de los equipos, se dedica al montaje y desmotaje de los 
components de las diferentes maquinas que fabrican difersos tipos de mallas metalicas 
para las diferentes sectores mineros, el area establecida cuaenta con diversos equipos que 
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influyen en la fabricacion de estas mallas metalicas en los distintos procesos que existen. 
El punto de partida del proceso: 
Solicitud de servicio: el cliente solicita el servicio de cambio programados para dichos 
procesos con planos específicos, medidas requeridas para su respectiva fabricación de 
dicho producto. 
 
Planificación: los encargados de las operaciones de planificación, establecen la 
disponibilidad y el tiempo establecido y requerido por los clientes mediante ordenes de 
trabajo y fechas de entrega establecidas. Para su dicha elaboración en los tiempos 
indicados para los procesos programados. 
Una vez recibida la información del cliente se procede a planificar y seleccionar los 
equipos adecuados para los cambios d procesos. 
Selección de equipos: se selecciona los accesorios y equipos requeridos en optimas 
condiciones para sus cambios en los procesos de dicho producto con sus respectivos 
componentes para la fabricación de estos. 
 
Ejecución: los encargados del servicio que brinda el área de mantenimiento, 
específicamente al área de producción, son el personal de taller mantenimiento , el 
personal es el encargado del mantenimiento y abastecer, programar y tener a disposición 
todos los equipos en buen funcionamiento a disposición y requerimiento para todos los 
cambios de proceso que tienen que hacer en determinado tiempo. 
 
Desmontaje de equipos: según lo requerido por órdenes de trabajo se procede al 
desmontaje de accesorios y equipos para su respectiva revisión y mantenimiento y tenerlo 
listo para sus respectivos cambios. Todos los accesorios y equipos que componen para 
dichos cambios de procesos. Se desarman y cambiar sus componentes que no cumplan 
con los requisitos para su óptimo funcionamiento. 
Los equipos requeridos para dicha fabricación son: 
 Cilindros de impacto 
 Porta electrodo de cobre 
 Electrodos de cobre 





Montaje de equipos: después del desmontaje y revisión de todos los accesorios dañados 
o gastados y cambiados por otros nuevos repuestos, se tienden a el armado de cada uno 
de ellos, con sus respectivas pruebas entes de entregar dichos equipos en determinados 
tiempos de entrega. 
Entrega de equipos y accesorios: según planos de ejecución se entrega la cantidad de 







Figura 6 equipo antes de la propuesta 
 












Figura 8 embolos desgatados 
 









Figura 9 rotuta del equipo 
 








Figura 10 vasta dañado 
 




3.3. Estado de mejorado 
La presente propuesta busca reducir las fallas de los diferentes equipos en los procesos 
de cambios en la fabricación de mallas electro soldadas,se esta aplicando la mejora 
indicando un diagrama de flujo mejorado, incluyendo la capacitación al personal 
encargado del mantenimiento de los equipos para los procesos de cambios programado. 
La mejora consiste en la reducción de las fallas y las paradas no programadas que se dan 
actualmente, que todos los equipos cuentean con un control adecuados y monitoreo 
establecido a cada uno de ellos, en donde nos ayudara a saber el estado previo de cada 
uno de los equipos actuales, ayudándonos a seleccionar el orden adecuado para orden de 
trabajo para la debida atenion, mucho antes de su llegada al taller reduciendo 
considerablemente el tiempo de espera, luego se selecciona el equipos antes del fallo y se 
traslada al taller para su inspección habitual conjuntamente la medición y las pruebas de 
los cilindros u otros que corresponda, con los resultados se complementaria para la 
realización del mantenimiento preventivo, pasando a la etapa de evaluación en el cual se 
determina si el equipo necesita un reparaion establecida ( mantenimiento preventivo) oy 
una prueba de banco de calidad final para un debido funcionamiento y devolverlo en la 










Figura 11 equipos despues de la mejora 
 





Figura 12cilindro mejorado 
 





























4. Metal yck 
 
Productos sustitutos 






En la empresa se dedica a brindar productos en el sector minero con sus principales 
productos para el sostenimiento de sus bloques 
 Cía. Minera Poderosa 
 Consorcio Minero Horizonte 
 Los Quenuales 
 Aurífera Retamas 
 Volcán Cía. Minera S.A.A. 
 Panamerican Silver 
 Hochschild Mining) 
 Cía. Minera Buenaventura 
 
Nuevos ingresantes al sector de la empresa 
Proveedores 
Cia Minera Buenaventura 







Los actuales competidores de nuestra empresa 
 Aceros Arequipa 
 Sider Perú 
 
La empresa metal mecánica según el analisis anterior porque la empresa se mantiene 
vigente (por capital: activo fijo es fuerte, por eso es que no ingresan mas competidores, 




Características técnicas de la máquina de mallas electro soldada 
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Las maquinas electro soldadas están diseñadas para fabricar planchas o rollos de 
diferentes dimensiones para la construcción o reja o cerca metálica, en diferentes 
diámetros de varillas de acero. 
Son ideales para fabricar mallas metálica de refuerzo de concreto, planchas de 
construcción o mallas de seguridad de cercados, esta mallas o planchas son altamente 
consumidas en las construcciones, ya sea para refuerzo de concreto en las cimentaciones 
o paneles de construcción angostos, ideales para el soporte de minas 
Rollos de varillas corrugadas de 202x 25 metros 
 
 











DESCRIPCION TECNICA DE LA MAQUINA Y FUNCIONES DEL PROCESO DE 
FABRICACIÓN 
     
 
el alambre corrugado llega por un 
proceso de enderezado y 
continuamente pasa atravez de una 
limpieza para quitar el jabor del 
alambre 
    
    
    
    
    
    
    
     
 
 
luego ingresan por las guias de 
presion y son tranferidas al punto de 
incio para el soldado automatico 
     
 
 
luego son imantado las varillas 
tranversales para la fusion con las 
varillas tranversales 
     
 
 
luego de hacer sus primeros puntos 
de soldados se prueba la resistencia 
del soldado según sus especificacion 
     
 
luego de probar la resistencia y se 
verifica la buena soldadura con los 
parametros establecidos, proceder a 
seguir la secuencia en carrera 
     
 
 
el producto terminado con las 
mediciones estblecidas para los 






 La falta de mantenimiento a los equipos para los procesos de producción, como 
las horas trabajadas para determinar la duración de estos, la falta de un 
mantenimiento preventivo para prevenir las paradas innecesarias averías desgastes 
 Inexistencia de manual de operación, inventarios, fallas encontradas en los 
equipos 
 Falta de capacitación al personal encargado del mantenimiento de los equipos el 
área de producción 
 Falta de un formato hacerles seguimiento y mantenimiento adecuado. 
 Falta de un programa de mantenimiento de los cilindros 
 
Propuesta de mantenimiento preventivo 
 Realizar un análisis de los equipos de planta que producen paradas no 
programadas, el cual nos dio a conocer seleccionar y ubicar los equipos de 
diferentes tipos de mantenimiento, de acuerdo a su impacto en la producción. 
 Proponer un plan de mantenimiento preventivo para la línea de producción de 
mallas electro soldada sabiendo que estas generan un impacto por su labor que 
realizan. 
 Capacitar a los encargados de mantenimiento en la empresa metalmecánica sus 
labores en sus respectivo labores rutinarios ya que estos equipos son importantes 
para sus cambios de proceso. 





Desarrollo de propuesta de mejoras en el sistema de producción 
 
Fallas frecuentes y recomendaciones para los procesos de fabricación de mallas 
electro soldadas. . La siguiente tabla describe las piezas y componentes mecánicos y 
eléctricos de la maquina eshnnell y las fallas más comunes y a la vez las 












Equipos fallas Recomendaciones 
 
rodillos 
se recalienta por falta de 
lubricación 





tienden a desgastarse 

















tienden a hacer tierra 
por cada cambio se debe realizar 




se rompen por su mismo uso 




Tienden a desgastarse por 
recalentamiento 
cambio de sistema de refrigeración 
en cada cambio de proceso 
 
cilindros 
se ponen lento por falta de 
mantenimiento 




por falta de limpieza 
adecuada 
inspeccionar diariamente los 
imanes por degastes 




falta de mantenimiento 





falla en el sistema de soldado 
mantenimiento en los térmicos y 
cambio cada tres meses 
 
 
















Tabla Nº Cuadro comparativo 
 
 




Antes de la mejora Plan de mejora 
 

















parte mecanica   
no se tiene un control adecuado de las 
fallas de los equipos para los cambios de 
proceso 
se llevara a cabo mediante inspecciones diarias 
de cada una de las fallas para el seguimiento y 
mantenimiento adecuado 
se seleccioara las causas 
frecuentes de las fallas 
mediante formatos y 
inspecciones diarias 
no se podia identicar que equipos estaba 
en reparacion 
se identificara cada cilindro para los procesos 
de fabricacion 
se identificara a cda cilindro 
con el micro grabador de metal 
los cilindros se hacen mantenimiento 
cuando se deteriora 
su mantenimiento se dara cada cambio de 
proceso establecido antes de su deterioro 
Montaje y desmontaje, Llave 
allen stanley 
las pinzas solo se cambian cuando se 
presenta el desgastes 
se tomara el plazo de cada vida util de la pinzas 
para sus cambio 
 
Llave de boca 14 
 
las guias no tienen boquillas por roturas 
se establecera un inspeccion adecuada para sus 
cambios de boquillas 
se cambiaara mensualmente a 
su totalidad de boquillas Llave 
los electrodos se cambian cuando se 
presentas desgastes 
se establecera un reemplazo adecuado en cada 
uno de cambio de proceso 
 
Llave de boca 17 
megajepor humendad que se presenta por 
las fugas de agua 
se utilzara una plantilla de baquelita para su 
mejor aislamieto 
 
Llave allen 8 
 
los rodilllos presentas desgastes 
 
cambiar los rodillos cada 60 dias 
 
llave el c 
los portaelectros presentaban bajo 
densidad de corriente 
se llevara un control para la medida de 
aislamiento electrico en cada cambio de proceso 
Medir aislamiento de entrada y 
salida, Megometro 
las uñas de sujecion presentan fisuras 
ocacionando desajustes 
debido a los malos manejos de equipos se 
capacitaras para el buen uso de este 
 
Llave allen 10 
 
las barras superiores presentas fuga de 
agua por recalentamiento 
inspeccionar el sistema de refrigeracion en cada 
proceso de produccion para evitar el 
recalentamiento 
medir el sistema de 
refrigeracion si hay coneccion 
entre entrada y salida de agua 
Parte electrica   
las valvulas electroneumaticas presentan 
fallas por mantenimiento 
hacerle seguimiento mensualmente a cada 






























Cantidad de Fallas Mallas Electrosoldadas ( Fallas por 
Disponibilidad de Equipos ) 
 
120 123 
Total de fallas registradas por 



















737 790 748 750 
601 564 
Series1 Series2 
A continuacion se muestra un cuadro en el cual se tomo datos de los indicadores de las fallas 


















Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 
Series2 65    AÑ O / M ES / 20 18      
Series1  70 57 120 56 65 123 25 15 50    

















 Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct 
Series1           




Figura 17produccion establecida 
 
 






















Analisis técnico y mantenimiento preventive: en estos cursos se desarrollara las 
inspecciones tecincas de los equipos reconociendo previamente cuando un equipos esta 
fallando para su intervencion inmediata. Formatos tecnicos, herramientas de inspeccion, 
tiempos y fallas de cada uno de los principals equipos, el uso correcto del manual de 
operacion. 
Definer las fallas frecuentes de los equipos de produccion 
En relacion a las fallas del los equipos para los procesos de fabricacion de mallas 
electrosoldadas, la empresa despues de haber capacitado al personal de mantenimiento 
encargado de la mantecion de estos, a continuacion se muestra un lista de averias por las una 
maquina se detien, asi mismo se determno que la falla con mas frecuencia esla ausencia de 





itm Descripcion de las fallas veces frecuencia 
1 roturas de los vastagos 12 9% 
2 pistones lentos 12 19% 
3 pinzas rotas 10 27% 
4 pernos rotos 9 34% 
5 mangueras rotas 8 40% 
6 guias desgastadas 8 46% 
7 fuga de aire 8 53% 
8 fuga de agua 8 59% 
9 fallas en las valvulas 8 65% 
10 falla en los sensores 8 72% 
11 falla en el variador 8 78% 
12 electrodos gastados 7 83% 
13 electrodos a tierra 6 88% 
14 desgates de imanes 5 92% 
15 desgastes de uñas 4 95% 
16 cuchillas desgastadas 2 97% 
17 conectores obstruidos 1 98% 
18 boquillas desgatadas 1 98% 
19 barras desgatadas 1 99% 
20 atoro de filtros 1 100% 
 Total 127  
Tabla 8inventario de repuestos 
 































































































































































































































































































En relacion al cuadro anterior del inventario de los componenetes de los equipos, se 
















semana 1 83% 799 77% 
semana 2 70% 79% 63% 
semana 3 70% 80% 65% 
semana 4 83% 78% 76% 
semana 5 70% 78% 65% 
semana 6 83% 77% 77% 
semana 7 83% 78% 76% 
semana 8 83% 76% 76% 
semana 9 83% 77% 76% 
semana 10 83% 75% 76% 
semana 11 83% 74% 76% 
semana 12 83% 79% 76% 
semana 13 83% 76% 76% 
semana 14 83% 79% 76% 
semana 15 83% 78% 76% 
semana 16 83% 76% 76% 
semana 17 83% 77% 76% 
semana 18 83% 78% 76% 
semana 19 83% 76% 76% 
semana 20 70% 77% 76% 
semana 21 80% 65% 65% 
semana 22 80% 77% 76% 
semana 23 80% 76% 76% 
semana 24 70% 77% 65% 
semana 25 83% 76% 76% 
semana 26 83% 76% 76% 
semana 27 83% 77% 76% 
semana 28 85% 89% 76% 









semana 1 91 84 87 
semana2 82 89 74 
semana 3 82 88 75 
semana 4 91 87 87 
semana 5 82 87 74 
semana 6 91 87 87 
semana 7 91 88 86 
semana 8 91 86 86 
semana 9 91 87 86 
semana 10 91 85 86 
semana 11 91 84 86 
semana 12 91 89 86 
semana 13 91 86 86 
semana 14 91 89 86 
semana 15 91 88 86 
semana 16 91 86 86 
semana 17 91 87 86 
semana 18 91 88 86 
semana 19 91 86 86 
semana 20 85 87 86 
semana 21 95 73 75 
semana 22 95 87 86 
semana 23 95 86 86 
semana 24 85 87 75 
semana 25 96 86 86 
semana 26 91 86 86 
semana 27 91 87 86 
semana28 93 90 86 
 
 































3.4. Analisis Hipótesis General 
Ha: La propuesta de mejora de un plan de mantenimiento preventivo en los equipos utilizados 
en la fabricación de mallas electro soldadas que permite el incremento de la productividad en 
el área de producción de la empresa metalmecánica lima-2018. 
 
Ho: La propuesta de mejora de un plan de mantenimiento preventivo en los equipos utilizados 
en la fabricación de mallas electro soldadas que no permite el incremento de la productividad 





3.4.1. Analisis inferencial 
Analisis inferencial de la variable dependiente productividad 
Prueba de normalidad 
 



























Para el diseño de investigación que se sigue, se utilizó el análisis de normalidad Shapiro- 
Wilk, ya que, la muestra que se empleó es menor a 50, es decir, 35 datos en las que se ha 
realizado el estudio para esta prueba. Para ello se utilizó los siguientes criterios: 
Si la P-valor es > a 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribución normal, 
entonces se acepta la Ho. 
Si la P- valor es < a 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribución normal, 
se acepta la Ha 
 
 
Tabla 11 tabla de normalidad 
 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad antes ,409 28 ,000 ,586 28 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
b. 
Interpretación: como se evidencia en la 6able, el valor de significancia (sig.) de la 
variable productividad es de 0,00, menor a 0.05. Por consiguiente, los datos de esta prueba 
muestran que proviene de una distribución normal, lo cual se concluye que, para la 
constatación de la hipótesis, mis datos son no paramétricos. Para el Análisis Inferencial 
tenemos: 
Utilizamos T- Student por ser mis datos paramétricos 
Sig. < 0.05 son datos no paramétricos – Wilcoxon 




Los datos de la productividad antes son no parametricos 
 
Datos productividad despues 
 
Tabla 12 tabla de normalidad despues 
 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad después ,397 28 ,000 ,753 28 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: elaboración propia 
 
Los datos de la productividad despues son no parametricos 




Tabla 13 Prueba de wilcoxon 
 






Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 






Segun se observa en la prueba de wilcoxon el p valor es 0.00 y como es menos a 0.050 se 
dice que hay diferencia en los datos de la productividad antes y despues, la mejora de la 
productividad se debe a la implementacion del plan de mantenimiento preventive. 
 
Validación de la Hipótesis especifica - Eficiencia 
 
Prueba de normalidad 
Como los datos son menores a 50 se utilizará Shapiro Wilk 
Si la P-valor es > a 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribución normal, 
entonces se acepta la Ho. 
Si la P- valor es < a 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribución normal, 
se acepta la Ho 
 
Tabla 14 prueba de normalidad de la eficiencia 
 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia antes ,266 28 ,000 ,728 28 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
 
Tabla 15 despues de la eficiencia 
 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Efiencia despues ,300 28 ,000 ,632 28 ,000 











Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con 
signo 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
Segun se observa en la prueba de wilcoxon el p valor es 0.00 y como es menos a 0.050 se 
dice que hay diferencia en los datos de la productividad antes y despues, la mejora de la 





Validación de la Hipótesis especifica - Eficacia 
 
 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia antes ,418 28 ,000 ,622 28 ,000 




Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Efiienciaa despues ,483 28 ,000 ,532 28 ,000 










Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con 
signo 
b. Se basa en rangos negativos. 
3.9. Costo-Beneficio Analisis 
Analizaremos el costeo beneficio para el mantenimiento preventive de losdiferentes 
equipos para los procesos de produccion que tiene los siguientes beneficios obtenidos para 
esta propuesta de incrementar la productividad en el area de produccion 




Costo de mantenimiento 
 
 
costo componentes para el mantenimiento de los rodillos 
herramientas costo unitario costo total 
llaves mixtas 100 300 
pinza plana 40 80 
llave allen 60 120 
pinza interior 40 80 
llave rosh 100 200 
total  780 
insumos   
disolvente 500 1000 
afloja todo 60 120 
guantes de nitrilo 120 480 
aceite liviano 150 720 
grasa dura vida 120 240 
grasa de alto 300 600 
total  3160 
repuestos   
arandelas de sujecio 20 80 
pernos socket 10 40 
orring 8 24 
resortes 10 32 
total  176 
   














componentes de las uñas de sujecion 
herramientas costo unitario costo total 
martillo de goma 80 160 
destornillador 30 60 
cepillo de copa 100 200 
TOTAL  420 
insumos   
aflojatodo 40 80 
guantes pawer flex 7 15 
tefllon 10 20 
TOTAL  115 
repuestos   
espiga 20 40 
abrazadera 12 32 
manguera 200 400 
TOTAL  472 
   
total de mantenimiento  1007 
 
 
herramientas costo unitario costo total 
esmeril 150 500 
espiga 6 15 
total  515 
insumos   
guantes Badana 7 15 
tefllon 3 5 
manguera 75 150 
spray 14 25 
silicona 25 50 
pegamento 25 50 





bocinas 5 10 
espiga 5 10 
abrazadera 4 8 
total  28 
   








Tabla 16costo de mantenimiento 
 
componentes de los guiadores 
herramientas costo costo total 
llave 7 89 160 
broca 80 160 
llave rosh 200 400 
total  720 
insumos   
disolvente 150 250 
guantes de nitrilo 60 120 
aceite liviano 250 720 
grasa dura vida 120 320 
total  1410 
repuestos   
sellos central 40 80 
pernos socket 20 40 
orring 12 24 
resortes 15 32 
total  176 
   
total de mannto guias  2306 
componentes de las barras superiores 
 
componentes para el mantenimiento de las boquillas 
herramientas costo unitario costo total 
llave en c 20 100 
destornillador 10 40 
total  140 
insumos   
lubricante 20 40 
tefllon 10 20 
spray 25 96 
total  156 
repuestos   
boquilla 5 10 
total 5 10 
total de mantto de 





compone nte s de compone nte s 
herramientas costo unitario costo total 
pinza de 90º 80 160 
pinza interior 80 160 
llave rosh 50 100 
toquimetro 40 250 
calibrador 60 120 
total  790 
insumos   
disolvente 120 250 
guantes de negro 60 120 
aceite liviano 40 180 
grasa dura vida 20 60 
orring 10 40 
aceite liviano 20 100 
sellos 8 32 
total  782 
repuestos   
embolo exterior 60 120 
sellos central 20 80 
pernos socket 10 40 
enbolo superior 60 120 
silenciador 20 40 
embolo interior 60 120 
manometro 75 150 
vastago 20 1200 
total  1870 






Tabla 17 flujo de caja 
 
FLUJO DE CAJA DEL MANNTO PREVENTIVO DE LOS EQUIPOS 
PERIODOS 
             
0 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
 
Dic-18 Ene-19 Feb-19 Mar-19 Abr-19 May-19 Jun-19 Jul-19 Ago-19 Set-19 Oct-19 Nov-19 Dic-19 



























Mantenimiento de pinzas 
 
2306 
   
2306 
   
2307 
   
Mantenimiento de barras superiores 
  
838 
   
838 
     
838 
























Mantenimiento de eletrodos 
   
340 
   
340 
   
340 
 
Mantenimiento de cilindros 
 
3442 3442 3442 3442 3442 3442 3442 3442 3442 3442 3442 3442 
Mano de obra 
 
4666.66667 4666.66667 4666.66667 4666.66667 4666.66667 4666.66667 4666.66667 4666.66667 4666.66667 4666.66667 4666.66667 4666.66667 
Costo fijo 
 
990 990 990 990 990 990 990 990 990 990 990 990 
Total 185134.01 22368.667 10943.667 20096.667 10411.667 22062.667 10943.667 20402.667 10105.667 22063.667 10411.667 20096.667 10943.667 
Costo inversion 
Se detalla los costos que suman 185134. 007 soles para realizar el mantenimiento preventivo 
en los equipos de las maquinas electrosoldadas en 1 año (12 meses) y con un TEA del 6% 
 
 
Tabla 18 costo de inversion 
 
TEA =  6 
TEM =  0.00486755 
  0.48675506 
  5.84106068 
P0-1:  22260.3135 
P0-2:  10837.9018 
P0-3:  19806.0359 
P0-4:  10211.3924 
P0-5:  21533.4637 
P0-6:  10629.4287 
P0-7:  19720.8296 
P0-8:  9720.62954 
P0-9:  21120.2128 
P0-10:  9918.18111 
P0-11:  19051.404 
P0-12:  10324.2138 





Tabla 19 flujode caja beneficio 
 
FLUJO DE CAJA DEL BENEFICIO 
PERIODOS 
             
0 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
  
Ene-19 Feb-19 Mar-19 Abr-19 May-19 Jun-19 Jul-19 Ago-19 Set-19 Oct-19 Nov-19 Dic-19 
vastagos 
 
1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 
horas extras 
 
720 720 720 720 720 720 720 720 720 720 720 720 
produccion maquina parada 
 
27000 27000 27000 27000 27000 27000 27000 27000 27000 27000 27000 27000 
Total 
 
28920 28920 28920 28920 28920 28920 28920 28920 28920 28920 28920 28920 
 
 
Tabla 20 costo beneficio 
 
TEA =  8 
TEM =  0.00643403 
  0.64340301 
  7.72083613 
enero  28779.9123 
febrero  28640.5032 
marzo  28501.7694 
abril  28363.7076 
mayo  28226.3146 
junio  28089.5871 
julio  27953.522 
agosto  27818.1159 
setiembre  27683.3657 
octubre  27549.2682 
noviembre  27415.8203 
diciembre  27283.0189 
VAN BENEFICIO  336304.905 
   






De la decision del analisis beneficio/costo se obtiene la cifra de 1.81654852 y segun la 
regla de decision es el resultado de divider el beneficio/costo debe ser mayor a1 para que se 
acepte el proyeto. 
Significa que por cada S/. 1.00 invertidos en plan del mantenimiento preventivo, me estaré 





frecuencia de vastagos dsegastados por semana 3 




frecuencia de vastagos dsegastados por semana 1 
total mes 600 
ahorros vastagos 1200 
 





Por 1 o mas cilindros deteriorados por falta de mantenimiento y sin repuesto de vastago a 
1 o 2 horas, voy a tomar como base 1 hora parade de maquina, en una hora la maquina te 
produce 100 mallas, suponiendo una ganancia por malla del 5% si el precio es de 300 
soles.54000. 
 





que al ser formulada la hipótesis general el p valor de la prueba de de t de studen es 0.00 y es 
menor a 0.05 se dice que existe diferencia en los datos de la productividad antes y depsues se 
debe a la implementación del plan de mantenimiento preventivo en los equipos. esto 
compueba con la tesis bances saenz, susy maría maximina en su tesis denominada aplicación 
del mantenimiento preventivo para Mejorar la productividad en la fábrica deCarretillas oré 
s.a.c, lima 2017, se verifica que la significancia de la prueba de wilcoxon. Aplicada la 
productividad antes y después es de 0.00, por consiguiente y de acuerdo con la regla de 
decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la aplicación del mantenimiento preventivo 
mejora la productividad en la empresa metalmecanica s.a. lima 2018 
 
Hipótesis específica 1 
que al ser formulada la hipótesis nº 1 la significancia de la pueba t de estuden , es 0.00 y como 
es menor a 0.05 se dice que existe diferencia en los datos de la eficiencia antes y después, el 
cambio o la mejora de la eficiencia se debe ala implementación del programa de 
mantenimiento preventivo a los equipos para los prcesos de producción en la empresa 
metalmecanica lima 2018. esto comprueba con la tesis de escobar carmelo, keny rodrigo con 
titulo aplicación de mantenimiento preventivo para mejorar la productividad en la elaboración 
de alimentos balanceados de la empresa corporación kompano s.a.c., puente piedra, 2017. se 
puede verificar que la significancia de la prueba de wilcoxon, aplicada a la eficiencia antes y 
despues es de 0.05. por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipotesis 
nula y se acepta la aplicacion de la mejora continua incrementa la eficiencia en la elaboracion 
de alimentos balanceados de la empresa corporacion kompano s.a. 
 
Hipótesis específica 2 
que al ser formulada la hipótesis nº2 el p- valor de la pueba de t-studen es 0.00 y como es 
menor a 0.05 se dice que existe diferencia en los datos de la eficacia antes y después, el 
cambio o la mejora de la eficacia se debe a la implementación del programa de mantenimiento 
en los equipos para los procesos de producción de la empresa metalmecanica 
2018. esto comprueba con la tesis de de pillaca faustino luis eduardo en su tesis de 
“implementación del mantenimiento preventivo de maquinaria pesada para incrementar la 
productividad, área de servicio técnico empresa komatsu mitsui callao - 2017” se demuestra 
que la prueba de t student, es aplicada ala eficacia del antes y despues es 0.00 por lo tanto y 
de acuerdo con la regla de decision rechazamos la hipotesis nula y se acepta la aplicacion del 
studio de trabajo e incrementa la eficacia en el area de servicio tecnico empresa komatsu 









Se determinó que el nivel de significancia de la prueba de t-student fue 0.00 Como es menor 
que 0.05 se concluye que el incremento de la productividad se debe a la implementación del 
plan de mantenimiento preventivo en los equipos en la empresa metalmecanica 
. 
Objetivo Específica 1 
Se determinó que el nivel de significancia de la prueba de t-student fue 0.00 Como es menor 
que 0.05 se concluye que el incremento de la eficiencia se debe a la implementación del plan 
de mantenimiento preventivoen los equipos para los procesos de produccion 
 
Objetivo Específica 2 
Se determinó que el nivel de significancia de la prueba de t-student fue 0.00 como es 
menorque 0.05 se concluye que el incremento de la eficacia se debe a la implementación del 










Se recomienda al gerente ejecutivo dela empresa metalmecanica S.Acontinuar con la 
implementación del plan de mantenimiento preventivo para seguir mejorando la 
productividad en el área de mallas electrosoldadas, ya que la maquina en mención es el 
pulmón de la empresa, el incremento de la productividad nos debe generar ganancia, 
capitalización, estabilidad laboral, y sobre todo alta rentabilidad al año. 
 
Hipótesis Específica 1 
 
Se recomienda a la gerencia de la empresa empresa metalmecanica S.A. continuar con el 
programa de mantenimiento, seguimientos y controles adecuados para reducir costos, de esta 
manera reduciremos horas máquina, horas hombres innecesaria etc., se logrará con programa 
de producción, se cumpliría con los compromisos de venta y se mejoraría la satisfacción del 
cliente. También se un constante verificación de estos. 
 
Hipótesis Específica 2 
 
Se recomienda a la gerencia de la empresa empresa metalmecanica S.A implementar el 
sistema de control de mantenimiento preventivo en cada uno de los equipos que interfiern en 
los procesos para mejorar en la productividad de la máquina, electro soldada, no realizando 
la gestión basado al mantenimiento correctivo, porque nos ocasiona pérdidas e 
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anexo 1Matriz de validacion 
 
 
MATRIZ DE VALIDACIÓN DEL INSTRUMENTO DE OBTENCIÓN DE DATOS 
 
 
Título de la investigación: Propuesta de mejora de un Plan de Mantenimiento Preventivo Para incrementar en La Productividad d el Área De Producción de la Empresa Metalmecanica Callao-2018 
ASPECTO POR EVALUAR OPINIÓN DEL EXPERTO 



























¿CREE UDTED QUE, CON UN PLAN DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS INCREMENTARIA LA PRODUCTIVIDAD EN LA 
EMPRESA METALMECANICA? 
 
TOTAL DESACUERDO 1 
   
¿CREE UD QUE, EL TIEMPO DE ENTREGA DE LOS EQUIPOS ES IMPORTANTE PARA MEJORAR EN LOS PROCESOS DE 
PRODUCCIÒN? 
 
EN DESACUERDO 2 











¿CREE UD QUE LA EMPRESA TIENE UN STOCK MINIMO DE REPUESTOS PARA EL AREA DE MANTENIMIENTO? 
 
INDIFERENTE 3 
   
¿CREE UD QUE, CON UNA BUENA PLANIFICACIÒN DE REPUESTOS INFLUIRA EN LOS PROCESOS DE REPARACIÒN DE TODOS 
LOS EQUIPOS ? 
 
DE ACUERDO 4 
   
 
¿CREE UD QUE UNA BUENA GESTION DE COMPRAS DE REPUESTOS SE AGILIZARA LOS PEDIDOS A TIEMPO DE ENTREGA ? 
TOTALMENTE DE 
ACUERDO 5 












¿CREE UD QUE ES IMPORTANTE TENER UN MANUAL DE OPERACIÓN Y FUNCIONES PARA LOS PROCESOS RESPECTIVOS? 
    
¿ESTA DE ACUERDO QUE EXISTA UN MANUAL DE OPERACIONES Y FUNCIONES EN PROCESO DE REPARACION DE CADA UNO 
DE LOS EQUIPOS? 
    
 
¿CREE UD QUE, CON UN MANUAL DE OPERACIONES Y FUNCIONES MEJORARIA EL SISTEMA DE TRABAJO? 










¿CREE USTED QUE CON REUNIONES FRECUENTES MEJORARIA LA COMUNICACIÓN ENTRE EL PERSONAL DE 
MANTENIMIENTO Y PRODUCCION? 
    
 
¿CREE USTED QUE EXISTE UNA BUENA COMUNICACIÓN ENTRE DEPARTAMENTOS DE MANTENIMIENTO Y PRODUCCION? 
    
¿CREE UD. QUE LA EMPRESA LO HA CAPACITADO PARA CONOCER LOS PROCEDIMIENTOS ESTANDARES DEL AREA DE 
MANTENIMIENTO? 









¿CREE UD QUE, CON UN REPORTE DE SEGUIMIENTO DE ORDENES MEJORIA EL NUMERO DE ORDENES ATENDIDAS? 
    
¿CREE USTED QUE, QUE CON REPORTE SE SEGUIMIENTO DE ORDENES DE TRABAJO SE TENDRIA UN MEJOR CONTROL DE 
ELLOS? 







¿CREE USTED QUE, SE TIENE UN CONTROL DE COSTOS DE RETRABAJOS Y DESPERDICIOS DE MANTENIMIENTO EN LOS 
EQUIPOS? 
    
¿CREE UDTED QUE,CON UN DE PLAN DE MANTENIMIENTO DISMINUIRA LOS COSTOS ALTOS EN EL AREA DE 
MANTENIMIENTO? 








¿CREE USTED QUE, EL TIEMPO QUE TOMAN EN LA REPARACIÓN DE LOS EQUIPOS ES EL ADECUADO? 
    
¿CREE USTED QUE, MEJORANDO EL TIEMPO DE REPARACION DE LOS EQUIPOS AYUDARIA EN LA DISPONIBILIDAD DE 
ENTREGA DE LAS ORDENES PROGRAMADAS? 
























DE LOS EQUIPOS 
 
¿CREE UD QUE, CON UN NUMERO DE EQUIPOS DISPONIBLES MEJORARIA LOS PROCESOS DE FABRICACION ? 
    
¿CREE USTED QUE ES IMPORTANTE EL CUMPLIMIENTO DE LAS FECHAS DE ENTREGA DE LOS EQUIPOS PARA LOS 
CAMBIOS DE PROCESOS? 
    
¿LA REDUCCIÓN DE LAS FALLAS EN LOS EQUIPOS Y PARADAS NO PROGRAMADAS DE LOS PROCESOS AYUDARÁN AL 
INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD? 
    
¿LA REDUCCION EN EL TIEMPO DE REPARACION DE LOS EQUIPOS AYUDARA A LA MEJORA EN LOS PROCESOS DE 
PRODUCCION? 














¿CREE USTED QUE, SE GENERA TIEMPO PERDIDO EN LA SOLICITUD DE REPUESTOS DE LOS EQUIPOS DE ALMACEN Y 
TRASLADO AL TALLER DE MANTENIMIENTO? 
    
¿CREE USTED QUE EL TIEMPO PROMEDIO EN LA REPARACION DE LOS EQUIPOS SERA MENOR CON EL SISTEMA DE PLAN 
DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO? 
    
¿CREE USTED QUE, REDUCIENDO LOS TIEMPOS MUERTOS EN LOS PROCESOS DE PREPARACIÓN DE LOS EQUIPOS 
AYUDARA A INCREMENTAR SU PRODUCTIVIDAD? 




MANO DE OBRA 
¿CREE USTED QUE EL PERSONAL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS PARA LOS PROCESOS DE 
PRODUCCION ESTAN REALMENTE CAPACITADOS? 
    
¿CREE USTED QUE LOS ENCARGADOS DEL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS, EN SUS CAMBIOS DE FORMATOS 
PROGRAMADOS, BRINDAN UN BUEN SERVICIO? 
    
¿CREE UD QUE, EL PERSONAL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS PARA LOS PROCESOS DE 
PRODUCCION ES EL SUFICIENTE PARA AGILIZAR LOS TRABAJOS PROGRAMADOS ? 
    
Firma del experto Fecha / _/_ 
 
Apellidos y nombres del investigador: Chuquimbaqlui fernanadéz Edgar 
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 ¿De qué manera la propuesta de 
mejora de un plan de 
mantenimiento en los equips en el 
incremento de la productividad en 
el área de producción de la 




 ¿De qué manera la propuesta de 
mejora de un plan de mantenimiento 
preventivo en los equipos utilizados 
para la fabricación de mallas electro 
soldadas Mejora la eficiencia en el 
área de producción de la empresa 
metalmecánica callao- 2018? 
 ¿De qué manera y propuesta de 
mejora de un plan de mantenimiento 
en los equipos utilizados para la 
fabricación de mallas electro 
soldadas Mejora la eficacia en el área 
 
Objetivo general: 
Determinar en qué medida 
la propuesta de mejora de 
plan de mantenimiento 
preventivo en los equipos 
utilizados   en  la 
fabricación de mallas 
electro soldadas mejora 
la productividad en el 






 ¿Determinar en qué 
medida la propuesta 
de mejora de plan de 
mantenimiento 
preventivo en los 
equipos utilizados en 




Hi: La propuesta de mejora de un 
plan de mantenimiento preventivo 
en los equipos utilizados en la 
fabricación de mallas electro 
soldadas mejora la productividad 
en el área de producción de la 
empresa metalmecánica callao- 
2018. 
 
Ho: La propuesta de mejora de un 
plan de mantenimiento preventivo 
en los equipos utilizados en la 
fabricación de mallas electro 
soldadas no mejora la 
productividad en el área de 




















 Plan de 
mantenimien 
to 
 Gestión de 
compras y 
repuestos 







 Reporte de 
seguimiento 





















de producción de la empresa 
metalmecánica callao- 2018? 
mallas electro 
soldadas mejora la 
Eficiencia en el área 




 ¿Determinar en qué 
medida la aplicación 
y propuesta de 
mejora de plan de 
mantenimiento 
preventivo en los 
equipos utilizados en 
la fabricación de 
mallas electro 
soldadas mejora la 
Eficacia en el área de 




La propuesta de mejora de un plan 
de mantenimiento preventivo en 
los equipos utilizados en la 
fabricación de mallas electro 
soldadas mejorara la eficiencia en 
el área de producción de la 
empresa metalmecánica callao- 
2018 





 Tiempo de 
reparación 
  
 La ºpropuesta de mejora de un 
plan de mantenimiento preventivo 
en los equipos utilizados en la 
fabricación de mallas electro 
soldadas mejorara la eficacia en el 
área de producción de la empresa 
metalmecánica callao-2018 
 















   
 Eficacia 
 


















   Cantidad esperada 
  
 Eficiencia Volumen ral x 100 
   Volumen teorico 
   Resultadosobtenido 
s 
   Acciones realizadas 
"Propuesta de mejora de un Plan de Mantenimiento Preventivo Para Mejorar la Productividad del Área de Producción en la Empresa 
Metalmecánica, Callao-2018.” 
 
Plan de Mantenimiento Preventivo ESCALA 
Tiempo 1 2 3 4 5 
1 ¿CREE UDTED QUE, CON UN PLAN DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS INCREMENTARIA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA?      
2 ¿CREE UD QUE, EL TIEMPO DE ENTREGA EN LOS EQUIPOS ES IMPORTANTE PARA MEJORAR EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION?      
Reposicion ESCALA  
3 ¿CREE UD QUE LA EMPRESA TIENE UN STOCK MINIMO DE REPUESTOS PARA EL AREA DE MANTENIMIENTO?      
4 ¿CREE UD QUE,CON UNA BUENA PLANIFICACION DE REPUESTOS INFLUIRA EN LOS PROCESOS DE REPARACION DE TODOS LOS EQUIPOS ?      
5 ¿CREE UD QUE UNA BUENA GESTION DE COMPRAS DE REPUESTOS SE AGILIZARA LOS PEDIDOS A TIEMPO DE ENTREGA ?      
Manual De Operaciones Y Funciones ESCALA  
6 ¿CREE UD QUE ES IMPORTANTE TENER UN MANUAL DE OPERACIÓN Y FUNCIONES PARA LOS PROCESOS RESPECTIVOS?      
7 ¿ESTA DE ACUERDO QUE EXISTA UN MANUAL DE OPERACIONES Y FUNCIONES EN PROCESO DE REPARACION DE CADA UNO DE LOS EQUIPOS?      
8 ¿CREE UD QUE, CON UN MANUAL DE OPERACIONES Y FUNCIONES MEJORARIA EL SISTEMA DE TRABAJO?      
Capacitación ESCALA  
9 ¿CREE USTED QUE CON REUNIONES FRECUENTES MEJORARIA LA COMUNICACIÓN ENTRE EL PERSONAL DE MANTENIMIENTO Y PRODUCCION?      
10 ¿CREE USTED QUE EXISTE UNA BUENA COMUNICACIÓN ENTRE DEPARTAMENTOS DE MANTENIMIENTO Y PRODUCCION?      
11 ¿CREE UD. QUE LA EMPRESA LO HA CAPACITADO PARA CONOCER LOS PROCEDIMIENTOS ESTANDARES DEL AREA DE MANTENIMIENTO?      
Formatos ESCALA  
12 ¿CREE UD QUE, CON UN REPORTE DE SEGUIMIENTO DE ORDENES MEJORIA EL NUMERO DE ORDENES ATENDIDAS?      
13 ¿CREE USTED QUE, QUE CON REPORTE SE SEGUIMIENTO DE ORDENES DE TRABAJO SE TENDRIA UN MEJOR CONTROL DE ELLOS?      
Costos ESCALA  
14 ¿CREE USTED QUE, SE TIENE UN CONTROL DE COSTOS DE RETRABAJOS Y DESPERDICIOS DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS? 
     
15 ¿CREE UDTED QUE,CON UN DE PLAN DE MANTENIMIENTO DISMINUIRA LOS COSTOS ALTOS EN EL AREA DE MANTENIMIENTO?      
Tiempo de Reparación ESCALA  
16 ¿CREE USTED QUE, EL TIEMPO QUE TOMAN EN LA REPARACIÓN DE LOS EQUIPOS ES EL ADECUADO? 
     
17 ¿CREE USTED QUE, MEJORANDO EL TIEMPO DE REPARACION DE LOS EQUIPOS AYUDARIA EN LA DISPONIBILIDAD DE ENTREGA DE LAS ORDENES PROGRAMADAS?      
Productividad ESCALA  
 eficiencia      
 Disponibilidad de los Equipos      
 
 
18 ¿CREE UD QUE, CON UN NUMERO DE EQUIPOS DISPONIBLES MEJORARIA LOS PROCESOS DE FABRICACIÒN ? 
     
19 ¿CREE USTED QUE ES IMPORTANTE EL CUMPLIMIENTO DE LAS FECHAS DE ENTREGA DE LOS EQUIPOS PARA LOS CAMBIOS DE PROCESOS? 
     
20 ¿LA REDUCCIÓN DE LAS FALLAS EN LOS EQUIPOS Y PARADAS NO PROGRAMADAS DE LOS PROCESOS AYUDARÁN AL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD?      
21 ¿LA REDUCCION EN EL TIEMPO DE REPARACION DE LOS EQUIPOS AYUDARA A LA MEJORA EN LOS PROCESOS DE PRODUCCIÒN?      
Eficacia   
Tiempos Muertos ESCALA  
22 ¿CREE USTED QUE, SE GENERA TIEMPO PERDIDO EN LA SOLICITUD DE REPUESTOS DE LOS EQUIPOS DE ALMACEN Y TRASLADO AL TALLER DE MANTENIMIENTO?      
23 ¿CREE USTED QUE EL TIEMPO PROMEDIO EN LA REPARACION DE LOS EQUIPOS SERA MENOR CON EL SISTEMA DE PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO? 
     
24 
¿CREE USTED QUE, REDUCIENDO LOS TIEMPOS MUERTOS EN LOS PROCESOS DE PREPARACIÓN DE LOS EQUIPOS AYUDARA A INCREMENTAR SU 
PRODUCTIVIDAD? 
     
 Mano de Obra      
25 ¿CREE UD QUE, EL PERSONAL ENCARGADO DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS ES EL SUFICIENTE PARA AGILIZAR LOS TRABAJOS PROGRAMADOS ? 
     
26 ¿CREE USTED QUE LOS ENCARGADOS DEL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS, EN SUS CAMBIOS DE FORMATOS PROGRAMADOS, BRINDAN UN BUEN SERVICIO?  
27 
¿CREE UD QUE, EL PERSONAL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS PARA LOS PROCESOS DE PRODUCCION ES EL SUFICIENTE PARA AGILIZAR 
LOS TRABAJOS PROGRAMADOS ? 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
